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随 着 信息 技术 在 各 领域 的 迅速 渗透 ，CAD/CAM/CAE 技术 已 经 得 到 了 广泛 的 应 用 ， 从 柱 
本 上 改变 了 传统 的 设计 、 生 产 与 组 织 模式 ， 对 推动 现 有 企业 的 技术 改造 、 带 动 整个 产业 结构 
的 变革 、 发 展 新 兴 技 术 、 促 进 经 济 增长 都 具有 十 分 重要 的 意义 。 
CAD 在 机 械 制造 行业 的 应 用 最 早 ， 使 用 也 最 为 广泛 。 目 前 其 最 主要 的 应 用 涉及 机 械 、 
EE 子 、 建 筑 等 工程 领域 。 世 界 各 大 航空 、 航 天 及 汽车 等 制造 业 巨 类 不 但 广泛 采用 
CAD/CAM/CAE 技术 进行 产品 设计 ， 而且 投入 大 量 的 人 力 、 物 力 及 资金 进行 
CAD/CAM/CAE 软件 的 开发 ， 以 保持 自己 在 技术 上 的 领先 地 位 和 在 国际 市 场 上 的 优势 。 CAD 
在 工程 中 的 应 用 ， 不 但 可 以 提高 设计 质量 ， 缩 短工 程 周 期 ， 还 可 以 节约 大 量 建设 投资 。 
各 行 各 业 的 工程 技术 人 员 也 逐步 认识 到 CAD/CAM/CAE 技术 在 现代 工程 中 的 重要 性 ， 
掌握 其 中 的 一 种 或 几 种 软件 的 使 用 方法 和 技巧 ， 己 成 为 他 们 在 竞争 日 益 激 烈 的 市 场 经济 形 势 下 
生存 和 发 展 的 必 备 技能 之 一 。 然 而 ， 仅 仅 掌 握 简 单 的 软件 操作 方法 还 是 远 远 不 够 的 ， 只 有 将 计 
算 机 技术 和 工程 实际 结合 起 来 ， 才 能 真正 达到 通过 现代 的 技术 手段 提高 工程 效益 的 目的 。 
基于 这 一 考虑 ， 机 械 工业 出 版 社 特 别 推出 了 这 套 主 要 面向 相关 行业 工程 技术 人 员 的 
“CAD/CAM/CAE 工程 应 用 丛书”。 本 丛书 涉及 AutoCAD 、ProENGINEER 、UG 、 
SolidWorks 、Mastercam、ANSYS 等 软件 在 机 械 设 计 、 性 能 分 析 、 制 造 技术 方面 的 应 用 和 
AutoCAD、 天 正 建筑 CAD 软件 在 建筑 及 室内 配 景 图 、 建 筑 施 工 图 、 室 内 装 漠 图、 水 暖 施工 
图 、 衬 调 布线 图 、 电 路 布线 图 以 及 建筑 总 图 绘制 等 方面 的 应 用 。 
本 套 从 书 立足 于 基本 概念 和 操作 ， 配 以 大 量具 有 代表 性 的 实例 ， 并 融入 了 作者 丰富 的 实 
践 经 验 。 本 套 从 书 具 有 专业 性 强 、 操 作 性 强 、 指 导 性 强 的 特点 ， 是 一 套 真正 具有 实用 价值 的 
书籍 。 
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UG NX 8.5 是 由 西门 子 公司 推出 的 面向 制造 行业 的 CAD/CAM/CAE 软件 ， 是 当今 主流 
的 工业 设计 软件 之 一 。 它 集合 了 概念 设计 、 工 程 设 计 、 分 析 与 加 工人 

设计 与 产品 生产 过 程 的 组 合 ， 现 在 广泛 应 用 于 机 械 、 汽 车 、 模 具 
疗 仪器 等 各 个 行业 。 


















































本 书 通过 























剖 造 的 功能 ， 实 现 了 优化 


航空 航天 、 消 费 电 子 和 医 
点 讲解 UG NX 8.5 数控 加 工 的 基 而 


8.5 数控 加 工 编 程 的 各 种 技术 表达 出 来 ， 让 读者 学 以 至 
本 书 从 工程 实用 的 角度 出 发 ， 详 细 介绍 了 
过 程 、 方 法 和 技巧 。 全 了 





















































、 人 快速 上 手 和 提高 
G NX 8.5 中 文 版 数控 加 了 
世 共 分 为 10 章 ， 主 要 内 容 包括 UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 及 基 而 
识 、 平 面 夕 和 表面 夕 、 型 腔 犹 和 深度 加 工 轮廓 犹 、 固 定 胃 
砂 芯 模 具 型 腔 、 电 极 的 数控 加 工 实例 的 ; 
本 书 的 主要 特色 如 下 : 








知识 ， 并 以 实例 导航 的 形式 ， 把 UG NX 
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轮 亡 钳 和 点 位 力 
解 ， 介 绍 了 UG NX 8.5 数控 加 了 
(1) 本 书 作 者 既 包 括 有 着 多 年 企 \ 


工作 的 专家 。 本 书 是 作者 对 数控 加 工 纺 
中 文 版 数控 加 工 编程 的 过 
(2) 本 书 从 零 训 


者 此 前 有 无 软件 基 而 


F 常 用 操作 、 数 控 加 工 常用 技术 与 技巧 进行 专门 介绍 。 无 论 读 
或 者 数控 加 工 基础 ， 者 
(3) 全 书 实例 丰富 、 代 表 性 强 、 技 术 








知 
上 工 。 通 过 对 底板 、 



































[的 方法 和 技巧 。 


实践 经 验 的 一 线 工 程 师 ， 也 包括 多 年 从 事 培训 和 教育 

程 经 验 的 归纳 与 总 结 ， 深 入 浅 出 地 讲解 了 UG NX 8.5 
星 、 方 法 与 技巧 。 

起， 对 软 从 
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了 可 以 轻松 高 效 地 学 习 。 
实用 性 、 指 导 性 和 可 操作 性 。 通 过 对 本 书 
法 和 技巧 











沁 星 [本 ， 
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实例 全 部 来 自 一 线 工 厂 实践 ， 具 有 较 强 的 
的 学 习 ， 读 者 可 以 掌握 常见 零件 数控 加 工 编程 的 方 
6 盘 ， 包 括 书 中 所 有 实例 素材 文件 。 本 书 可 供 广大 UG 初中 级 用 户 、 企 业 的 数 
探 编程 技术 员 使 用 ， 也 可 作为 大 中 专 院 校 相关 专业 学 生 和 相关 培训 班 学 员 的 教材 。 
本 书 主要 由 陈 平 、 郊 贞 平 编写 ， 参 与 编写 的 还 有 曹 成 、 朱 次 趟 和 李 
平 有 限 ， 书 中 不 是 和 疏 漏 之 处 大 请 广大 读者 批 训 
可 发 邮件 至 Refreh@18.53.com。 
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指正 ， 以 便 我 们 今后 改进 
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第 1 音 UG NX 8.5 数 控 加 工 入 门 ”所 


数控 加 工 在 现代 产品 和 模具 生产 中 有 着 举足轻重 的 地 位 ， 得 到 了 广泛 的 应 用 。 数 控 加 工 
通过 计算 机 来 控制 数控 机 床 进行 加 工 的 ， 因 此 编制 数控 加 工程 序 是 十 分 关键 的 一 环 ， 理 想 
的 加 工程 序 不 仅 能 保证 加 工 出 符合 设计 要 求 的 合格 的 工件 ， 同 时 可 使 数控 机 床 功能 和 刀具 性 
能 得 到 充分 发 挥 ， 并 可 以 安全 可 靠 地 进行 工作 。 


1.1 UG NX 8.5 数控 加 工 简介 


NX 8.5 是 西门 子 公司 的 PLM 产品 的 核心 组 成 部 分 ， 它 是 一 个 由 CAD/CAM/CAE 三 大 
系统 紧密 集成 的 大 型 软件 ， 是 当前 航空 航天 、 汽 车 、 摩 托 车 、 机 械 制 造 、 模 具 等 领域 中 应 用 
范围 最 广 的 CAD/CAM/CAE 软件 之 一 。 
所 谓 数控 加 工 ， 主 要 是 指 用 记录 在 媒体 上 的 数字 信息 对 机 床 实施 控制 ， 使 其 自动 执行 规 
定 的 加 工 任 务 。 数 控 加 工 可 以 保证 产品 达到 较 高 的 加 工 精度 和 稳定 的 加 工 质量 ;操作 过 程 容 
易 实 现 自动 化 ， 生 产 率 高 ;生产 准备 周期 短 ， 可 以 大 量 节省 专用 工艺 装备 ， 适 应 产品 快速 更 
新 换代 的 需要 ， 大 大 缩短 产品 的 研制 周期 ;数控 加 工 与 计算 机 辅助 设计 紧密 结合 在 一 起 ， 可 
以 直接 从 产品 的 数字 定义 产生 加 工 指 令 ， 保 证 零件 具有 精确 的 尺寸 及 准确 的 相互 位 置 精度 ， 
保证 产品 具有 高 质量 的 互 换 性 ; 产品 最 后 用 三 坐标 测量 机 检验 ， 可 以 严格 控制 零件 的 形状 和 
尺寸 精度 。 在 零件 形状 越 复 杂 ， 加 工 精度 要 求 越 高 ， 设 计 更 改 越 频繁 ， 生 产 批量 越 小 的 情况 
下 ， 数 控 加 工 的 优越 性 就 越 容易 得 到 发 挥 。 数 控 加 工 系 统 在 现代 机 械 产 品 中 占有 举足轻重 的 
地 位 ， 得 到 了 广泛 的 应 用 。 


UG NX 8.5 软件 的 历史 | 


NX (又 称 UG) 软件 由 美国 麦 道 飞机 公司 开发 ， 于 1991 年 11 月 并 入 世界 上 最 大 的 软件 
公司 一 一 EDS《〈 电 子 资讯 系统 有 限 公 司 )， 该 公司 通过 实施 虚拟 产品 开发 (VPD) 的 理念 提 
供 多 极 化 、 集 成 的 、 企 业 级 的 软件 产品 与 服务 的 完整 解决 方案 。 

UG 由 第 19 版 开始 改名 为 NX1.0， 此 后 又 相继 发 布 了 NX2、NX3、NX4、NX5、NX6、 
NX7 和 NX8， 当 前 最 新 的 版 本 为 UG NX 8.5， 该 版 本 于 2012 年 上 半年 正式 发 布 。 这 些 版 本 
均 为 多 国语 言 版 本 ， 在 安装 时 可 以 选择 所 使 用 的 语言 。 并 且 UG NX 的 每 个 新 版 本 均 是 对 前 
一 版 本 的 更 新 ， 在 功能 上 有 所 增强 。 而 各 个 版 本 在 操作 上 没有 大 的 改变 ， 因 而 本 书 可 以 适用 
于 UGNX 各 个 版 本 的 学 习 。 

同 以 往 使 用 较 多 的 AutoCAD 等 通用 绘图 软件 比较 ，UG NX 直接 采用 统一 的 数据 库 、 矢 
量化 和 关联 性 处 理 、 三 维 建 模 同 二 维 工 程 图 相关 联 等 技术 ， 大 大 节省 了 用 户 的 设计 时 间 ， 提 
高 了 工作 效率 。 

UG NX 主要 为 汽车 与 交通 、 航 空 航天 、 日 用 消费 品 、 通 用 机 械 以 及 电子 工业 等 领域 通 
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过 其 虚拟 产品 开发 (VPD) 的 理念 提供 多 极 化 的 、 集 成 的 、 企 业 级 的 包括 软件 产品 与 服务 在 
内 的 完整 的 MCAD 解决 方案 。 

NX 8.5 软件 在 现 有 功能 的 基础 上 增加 了 一 些 新 功能 和 许多 客户 驱动 的 增强 功能 ， 这 些 改 
进 有 助 于 缩短 创建 、 分 析 、 交 换 和 标注 数据 所 需 的 时 间 。NX 8.5 引入 了 一 些 新 的 仿真 功能 ， 
增加 了 新 的 优化 和 多 物理 场 解 算 方式 ， 有 助 于 更 快速 地 制作 和 更 新 精度 更 高 的 分 析 模 型 ， 并 
大 幅 缩 短 结构 分 析 、 热 分 析 和 流体 分 析 的 解 算 时 间 (幅度 高 达 25%)。 新 的 功能 不 仅 能 够 加 
快 NC 编程 和 加 工 的 速度 、 形 成 质量 检测 闭环 、 管 理工 装 库 ， 而 且 可 以 将 NC 工作 数据 包 直 
接连 接 至 车 间 ， 从 而 提升 零件 制造 生产 效率 。 

NX 提供 的 加 工 模块 具有 强大 的 功能 ， 使 用 NX 可 以 轻松 地 编制 出 各 种 复杂 零件 的 数控 
加 工程 序 ， 可 以 实现 各 种 复杂 零件 的 粗 〈 精 ) 加 工 编程 ， 用 户 可 以 根据 零件 结构 、 加 工 表面 
形状 和 加 工 精 度 要 求 选 择 合适 的 加 工 方式 ; 在 每 种 加 工 类 型 中 包含 了 多 个 加 工 模板 ， 应 用 加 
工 模板 可 快速 建立 加 工 工序 ;应 用 可 视 化 功能 ， 可 以 在 屏幕 上 显示 刀具 轨迹 ， 模 拟 刀 有 具 的 真 
实 切 前 过 程 。 完 成 操作 创建 后 ， 用 户 还 可 以 通过 后 置 处 理 功 能 生成 指定 机 床 可 以 识别 的 NC 
程序 。 


畏 多 恒 UG NX 8.5 CAM 实现 加 工 的 基本 原理 | 


UG NX 8.5 CAM 的 功能 强大 ， 应 用 它 可 以 进行 NC 程序 编写 ， 但 是 学 习 内 容 比较 多 ， 
因此 要 学 好 UG NX 8.5 CAM， 关 键 在 于 多 实际 操作 ， 反 复 练习 ， 通 过 实际 操作 来 理解 和 掌 
握 NC 程序 编写 的 技能 。 一 旦 掌握 了 UG NX 8.5 CAM，NC 程序 编写 工作 将 变 得 轻松 容易 。 

所 谓 CAM (Computer Aided Manufacturing， 计 算 机 辅助 制造 )， 即 借助 计算 机 强大 的 计 
算 功能 ， 针 对 特定 的 工件 特征 及 轮廓 进行 分 析 ， 以 自动 产生 可 加 工 特定 工件 的 数控 机 床 NC 
程序 。 就 一 般 的 机 械 零 件 而 言 ， 若 其 工件 特征 为 简单 形式 ， 则 数控 机 床 的 编程 人 员 可 以 人 工 
方式 编写 相应 的 NC 程序 ， 但 车工 件 特征 相当 复杂 ， 其 NC 程序 的 编写 则 非 编 程 人 员 以 人 工 
方式 所 能 完成 的 ， 此 时 唯 有 借助 计算 机 的 辅助 及 相关 计算 原理 自动 产生 NC 程序 。 由 于 计算 
机 可 自动 绘制 出 刃具 中 心 运动 轨迹 ， 编 程 人 员 可 及 时 检查 程序 是 否 正确 ， 需 要 时 可 及 时 修 
改 ， 以 获得 正确 的 程序 。 又 由 于 计算 机 自动 编程 代替 程序 编制 人 员 完 成 了 烦琐 的 数值 计算 ， 
可 将 编程 效率 提高 儿 十 倍 乃 至 上 百倍 ， 因 此 解决 了 手工 编程 无 法 解决 的 许多 复杂 零件 的 编程 
难题 。 因 而 ， 自 动 编程 的 特点 就 在 于 编程 工作 效率 高 ， 可 解决 复杂 形状 零件 的 编程 难题 。 

1. NX 8.5 CAM 系统 简介 

NX 8.5 CAM 系统 可 以 提供 全 面 的 、 易 于 使 用 的 功能 ， 以 解决 数控 刀 轨 的 生成 、 加 工 仿 
真 和 加 工 验 证 的 问题 。NX 8.5 CAM 系统 所 提供 的 单一 制造 方案 可 以 高 效 地 加 工 普 通 的 孔 到 
飞机 螺旋 桨 的 所 有 零件 。 

NX 8.5 CAM 系统 提供 了 范围 极 广 的 功能 ， 它 不 但 可 以 支持 多 极 化 的 不 同 模块 选择 以 满 
足 客户 的 需要 ， 还 可 以 方便 地 采用 不 同 的 配置 方案 来 更 好 地 满足 其 特定 的 工业 需求 。 在 汽车 
工业 方面 NX 8.5 CAM 系统 强大 的 铣削 功能 对 于 加 工 注塑 模具 、 铸 造 模 具 和 冲压 模具 以 及 
精 加 工 都 极为 合适 ;在 航空 航天 工业 方面 ， NX 8.5 CAM 系统 可 以 很 好 地 满足 了 制造 飞机 机 
身 和 涡轮 发 动机 的 零 部 件 都 需要 进行 多 轴 加 工 的 要 求 ; 在 通用 机 械 方 面 ， NX 8.5 CAM 为 通 
j 机 械 工业 提 供 了 多 种 专业 的 解决 方案 ， 比 如 高 效 的 平面 铣 加 工 ， 对 于 通用 产品 特征 的 加 工 
可 以 实现 高 效 的 自动 化 。 另 外 ，NX 8.5 CAM 系统 提供 了 兼容 多 种 CAD 系统 的 功能 ， 可 以 


















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































第 1 章 ”ID 六 和 于 呈 和 








接收 很 多 不 同 的 CAD 系统 产生 的 几何 数据 ，NX 8.5 CAM 系统 文 持 所 有 主要 的 CAD 系统 ， 





包括 Ideas、Solid Edge 、 








Pro/E、CATIA 等 。 


2. NX 8.5 CAM 系统 的 特点 
NX 8.5 CAM 系统 尽管 具有 全 面 而 又 复杂 的 功能 ， 但 其 仍然 极为 简单 易 用 。NX 8.5 CAM 全 


系统 可 以 为 用 户 提供 面向 过 程 的 解决 方案 ， 从 而 优化 生产 的 速度 。NX 8.5 CAM 系统 所 提供 


























的 高 速 钛 、 多 轴 铣 、 预 定义 加 工 模板 和 过 程 助手 可 以 帮助 企业 充分 挖掘 公司 加 工 设 备 的 资 











源 。NX 8.5 CAM 系统 具有 极为 广泛 的 功能 ， 可 满足 所 有 的 关键 制造 工业 的 不 同 需求 ， 并 且 
其 独特 的 、 面 向 过 程 的 解决 方案 可 以 满足 制造 企业 的 特殊 需求 ， 其 功能 包括 平面 铣 、 三 轴 轮 













































































廊 狼 、 多 轴 铣 、 车 铣 复 合 加 工 、 线 切割 和 狐 金 制造 。 

















在 加 工 基础 模块 中 包含 以 下 加 工 类 型 : 

















(1) 点 位 加 工 。 可 产生 点 钼 、 扩 、 锐 、 匀 和 攻 螺 纹 等 操作 的 刀 轨 轨迹 。 






































(2) 平面 链 。 用 于 平面 轮廓 或 平面 区 域 的 粗 、 精 加 工 ， 刀 上 其 平行 于 工件 底面 进行 多 层 





铣削 。 

































































(3) 型 腔 铣 。 用 于 粗 加 工 型 轮廓 或 区 域 。 它 根据 型 腔 的 形状 ， 将 要 切除 的 部 位 在 深度 方 

















向 上 分 成 多 个 切削 层 进行 层 切削 ， 每 个 切削 层 可 指定 不 同 的 切削 深度 。 切 削 时 ， 刀 轴 与 切削 

















层 平 面 垂直 。 























(4) 固定 轴 曲 面 轮廓 铣削 。 它 将 空间 的 驱动 几何 投射 到 零件 表面 上 上， 驱动 刀具 以 固定 轴 


形式 加 工 曲面 轮廓 ， 主 要 用 于 曲面 的 半 精 加 工 与 精 加 工 。 















































(5) 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 。 与 固定 轴 铣 相似 ， 只 是 在 加 工 过 程 中 变 轴 铣 的 刀 轴 可 以 摆动 ， 


可 满足 一 些 特 殊 部 位 的 加 工 需要 。 















































(6) 顺序 铣 。 用 于 连续 加 工 一 系列 相 接 表面 ， 并 对 面 与 面 之 间 的 交 线 进行 清 根 加 工 。 








(7) 车 削 加 工 。 车 削 加 工 模块 提供 了 加 工 回 转 类 零件 所 需 的 全 部 功能 ， 包 括 粗 车 、 精 
车 、 切 槽 、 车 螺纹 和 钻 中 心 孔 。 








(8) 线 切 割 加 工 。 
行 2~4 轴线 切割 加 工 。 









































后 置 处 理 模块 包括 






























































线 切 制 加 工 模 块 支持 线 框 模型 程序 编制 ， 提 供 了 多 种 走 刀 方式 ， 可 进 









































pr 和 





图 形 后 置 处 理 器 和 UG 通用 后 置 处 理 器 ， 可 格式 化 刀 轨 轨迹 文件 ， 生 





















































成 指定 机 床 可 以 识别 的 NC 程序 ， 文 持 2~5 轴 铣 削 加 工 、2 一 4 轴 车 削 加 工 和 2 一 4 轴线 切割 




































































加 工 。 其 中 UG 通用 后 置 处 理 器 可 以 直接 提取 内 部 刀 轨 轨迹 进行 后 置 处 理 ， 并 文 持 用 户 制 定 























的 后 置 处 理 命令 。 







































































UG NX 将 智能 模型 (Master Model) 的 概念 在 UG/CAM 的 环境 中 发 挥 得 淋漓尽致 ， 不 
仅 包 含 了 3D CAD 模型 、 与 NC 路 径 的 完整 关联 性 ， 且 更 易于 缩减 文件 大 小 以 及 刀具 轨迹 的 
管理 ， 另 外 ， 以 高 速 切 削 为 发 展 基础 的 参数 设 定 环境 ， 更 能 确保 刀具 轨迹 的 稳定 可 靠 与 良好 
















































































的 加 工 品质 。 




















3. 刀具 及 工艺 资源 管理 
NX 8.5 CAM 系统 提供 多 极 化 的 资源 管理 ， 包 括 可 以 由 用 户 自 己 创建 和 扩展 的 集成 数据 
以 及 外 部 数据 库 ， 可 实现 对 刀具 、 机 床 工 具 以 及 进 给 和 切削 速度 的 全 面 管理 。NX 8.5 CAM 






























































系统 可 以 帮助 在 产品 变更 时 快速 地 确定 生产 设备 ， 节 省 时 间 并 帮助 企业 作出 准确 经 济 的 决 
























































策 。 资 源 库 可 以 由 用 户 自 行 定义 ， 并 具有 强大 的 查询 功能 。 用 户 所 选择 的 资源 可 以 通过 二 维 












































或 三 维 图 形 的 方式 来 胡 














角 定 。CAM 数据 库 提 供 了 多 种 专业 的 访问 机 制 ， 可 从 中 提取 如 下 信 
























UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 














息 : 机 床 工 








具 、 刀 具 、 卡 具 、 进 








给 量 和 速度 。 


1.2 UG NX 8.5 界面 介绍 


UG NX 8.5 

















全 部 采用 按钮 和 对 话 框 表达 ， 操 
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称 ~» 




















区 、 窗 口 标题 栏 、 菜 自 


UG NX 8.5 1 
来 操作 UG NX 8.5， 例 如 



































关闭 窗口 。UG 
捷 地 找到 所 需要 的 工 























的 界面 与 以 前 的 版 本 的 界面 基本 一 相 


NX 8.5 中 文 版 的 界面 设置 
1 按 钮 。UG NX 8.5 
































作 非 党 直观 。 

















文 版 的 界面 风格 完全 是 窗口 式 的 ， 用 户 可 以 使 月 
] 户 可 以 利用 窗口 标题 栏 上 的 回 、 国 、 状 按钮 来 最 小 化 窗口 、 恢 复 
使 用 视 






































航 器 、 导 航 按钮 、 选 择 过 滤器 、 资 源 条 和 工作 坐标 系 


在 Windows 环境 下 ， 单 击 桌 
统 初 始 化 后 ， 进 入 初始 界面 。 单 训 








建 ”对 话 和 




















相 上 的 NX 8.5 快捷 



























































1-2 所 示 。 








2 I 3.5 - 基本 环境 - [_model2. prt 《 修 史 的) ] 


几 交 件 区 ) 编辑 下 ) 视图 WW) 格式 下 ) 工具 上 他) 


6c 工具 箱 帮助 00 


人 5 防 国 





装配 LL) 
PMI 





双 建 模 人 0.. 
筷 下 白人 金品. 

加 外 观 造 型 设计 (TD)... 
旋 制图 0)... 

te 高 级 仿真 中... 

扩 、 运 动 仿真 @) 


EEC 


所 有 应 用 模块 » 


Ctrl+M 
Ctrl+Alt+H 
Ctrl+Alt+S 

Ctrl+Shift+D 








” 前 切 工作 编辑 工作 
项 面 。 截面 - 


匡 中 的 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 新 文件 名 ， 然 后 单 
的 基本 环境 ， 单 击 “ 开 始 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 其 下 拉 列 表 ， 如 

在 UG NX 8.5 的 基本 环境 中 ， 选 择 “ 攻 
环境 ”对 话 框 ， 如 图 


























， 但 还 是 有 一 定 的 区 别 ， 其 界面 的 功能 


日 熟悉 的 Windows 操作 技巧 


























窗 风格 ,简单 明快 ， 用 户 可 以 方便 快 
中 文 版 的 界面 中 主要 包括 以 下 几 部 分 : 工作 图 形 
pF 栏 、 提 示 栏 、 状 态 栏 、 工 具 条 、 快 捷 菜单 、 当 前 图 形 设 置 区 、 操 作 导 


和 从 
于 o 


图 标 ， 打 开 UG NX 8.5 的 欢迎 界面 ， 系 





F 始 ”下 拉 列 表 





Ff“ 标准 ”工具 条 上 的 “新 建 ” 按 钮 
































SIEMENS 


和 mY 8 全 人 查找 器 
5 抄 


7ZC 


IT 


XC 


装配 以 ) 信息 和 I) 分 析 (L) 首选 项 中 ) 窗口 @) 


SIE 


» 


OO 


编辑 对 和 象 ” 显示 和 隐 “ 
显示 赢 


筷 动 “加工” 应 用 模块 ， 其 中 提供 了 交互 式 编程 和 后 处 理 
钞 、 钻 、 车 和 线 切 割 本 雪 的 工具 。 





荐 | 辣 区 BRRO 辣 是 


选择 对 象 并 使 用 8B3， 或 者 戏 击 某 一 对 得 


























图 1-1 


基本 环境 界面 






































C 旭 会 话 配 置 


击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 进 入 UG NX 
图 1-1 所 示 。 
PF 的 “加 工 ” 选 项 ， 会 打 玫 


8.5 


F“ 加 工 


你 | 加 工 环境 x 


人 








cam_express 和 
cam express part planner 
cam_library 
cam_native_rm_library 
cam_part_planner_library 
cam_part_planmer mrl 








cam_teamcenter_library Bal 
浏览 配置 文件 
要 创建 的 C 如 设置 到 











mil1_multi-axis 
mil1_multi_blade 
drill 
hole_making 
turning 

wire_ednm 











浏览 设置 部 件 





名 

















1-2 “加 工 环境 ”对 话 杠 














“加 工 环境 ”对 话 框 包含 了 两 个 列表 框 , “CAM 会 话 配 置 ” 列 表 框 中 列 出 的 是 随 UG 软 
件 提 供 的 一 些 加 工 环境 ， 可 根据 需要 选择 一 个 加 工 环境 ， 其 中 cam_ general 加 工 环境 是 一 个 








通用 的 加 工 环境 ， 基 本 包含 了 所 有 的 铣 加 工 功能 、 车 加 工 功能 ， 以 及 | 











此 ， 通 常情 况 下 都 默认 使 用 cam_general 加 工 环境 。 



































EE 火花 线 切 制 功能 。 
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第 1 音 ”ID 六 多 于 呈 N 





























当 在 “CAM 会 话 配 置 ” 列 表 框 中 选 定 一 种 加 工 环境 时 ， 在 “要 创建 的 CAM 设置 ” 列 
表 框 就 会 显示 出 这 个 加 工 环 境 中 的 所 有 操作 模板 类 型 。 每 一 种 操作 模板 类 型 是 若干 操作 
模板 的 集合 。 

此 时 必须 指定 一 种 默认 的 操作 模板 类 型 ， 不 过 在 进入 加 工 环境 后 ， 用 户 可 以 随时 将 其 更 OO)) 
改 为 其 他 操作 模板 类 型 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 初 始 化 并 进入 加 工 环境 。 


和 UG NX 8.5 界面 介绍 | 













































































UG NX 8.5 中 文 版 的 常见 工作 界面 如 图 1-3 所 示 。UG NX 8.5 中 文 版 的 工作 界面 会 因为 
使 用 环境 的 不 同 而 有 所 不 同 ， 用 户 可 以 根据 自己 的 需要 进行 定制 ， 一 般 用 户 都 是 按照 自己 的 
操作 习惯 和 个 人 爱好 设 定 ， 用 户 可 以 在 屏幕 上 任意 移动 工具 条 的 内 容 和 位 置 及 弹出 的 对 
话 框 。 
































































































































| 未 题 栏 SIEMENS 己 口 四 
久 文件 到 ) 编辑 区 ) 视图 属 插入 人 ) 格式 ) 工具 位 ) 装配 (以) 信息 这 ) 分 析 民 ) 首选 项 全 ) 
窗口 @) Gc 工具 箱 和 天助 加 菜单 (Ox) 





SA YN Sk eR hh a 
ep 工具 条 i 2 好 Re 
吕 国 WO 〇 | 已 十 大 -| 呈 "和 轩 ' 名 :四 .i 名， 


鲜 部件 导 航 器 
































| | 名 称 “全 UW 
.3 模型 历史 记录 辐 Er 
则 | “ak 
回 加 拉 伸 (1; 
= 导航 器 同 钱 ol 2 
回 印 矩形 腔 让 
回合 舌 消 及 多 
寺 一 绘图 区 2 
相依 性 到 f ey 
(so 








轩 国 2s ANO | | 已 入 十 外- XY ,多 ， 
没有 选 搓 过 演 器 园 莉 个 装 取 由 由 沈 择 条 办 | 四 四 木 |olG|+|7| 
G 四 

部 件 文件 已 保存 国 互 




















图 1-3 UG NX 8.5 中 文 版 的 操作 界 国 











1. 主 菜单 

主 菜 单 包 含 了 UG NX 8.5 软件 所 有 的 主要 功能 ， 位 于 主 窗口 的 顶部 ， 在 窗口 标题 栏 
的 下 面 ， 如 图 1-4 所 示 。 主 菜单 是 下 拉 菜 单 ， 系 统 将 所 有 的 指令 和 设置 选项 予以 分 类 ， 
分 别 放置 在 不 同 的 下 拉 菜 单 中 ， 单 击 主 菜 单 栏 中 任何 一 个 功能 时 ， 系 统 将 会 弹出 下 拉 菜 
单 ， 同 时 显示 出 该 功能 菜单 包含 的 有 关 指 令 ， 每 一 个 指令 的 前 后 可 能 有 一 些 特殊 标记 。 
其 中 包括 以 下 几 种 。 
1) 三 角形 符号 《*): 当 菜 单 中 某 个 命令 不 上 只 含 有 单一 功能 时 ， 系 统 会 在 命令 字段 右上 
方 显示 三 角形 符号 ， 选 择 此 命令 后 ， 系 统 会 自动 出 现 子 菜单 ， 如 图 1-4 所 示 。 




























































































































































































































































2) 布 方 的 文字 : 菜单 中 命令 段 右 方 的 文字 
3) 点 号 〈…): 菜单 中 某 个 命令 将 以 对 话机 
上 点 号 (…)， 选 择 此 命令 后 ， 系 





UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 


插入 (8) | 格式 仓 ) 工具 他) 装配 多 信息 这 ) 分 





























4 索 廊 @)... z 
草图 约束 多 | 直线 加 L 
基准 /点 @) | A)... A 
曲线 CC) (3 国 @)... 0 
来 自体 的 曲线 了 ，| | 四 第 四 : 

| 倒 斜 和 上 
设计 特征 外 。 + 号 短 形 @ 
关联 外 制 们 | 二 w 3 
图 1-4 “插入 ”菜单 
































， 如 Ctrl 十 D， 表 示 该 命令 的 快捷 键 。 
匡 的 方式 进行 设置 时 ， 系 统 会 在 # 
统 会 自动 弹出 对 话 框 。 














命令 段 后 








加 

















4) 括号 加 注 文字 : 当 命令 后 面 的 括号 中 标 有 某 个 字符 时 ， 则 该 字符 为 系统 记忆 的 字 
































符 。 在 进入 荣 单 后 ， 按 下 此 字符 键 则 系统 会 自动 选择 该 命令 。 



































































































































条 中 的 图 标 按钮 就 可 以 启动 相对 的 UG NX 8.5 软件 
击 工 具 条 上 的 图 标 按 钮 来 启动 ， 








Hl 





2. 工具 条 
工具 条 在 菜单 栏 的 下 面 ， 它 以 简单 直观 的 图 标 来 表示 每 个 工具 的 作用 ，UG NX 8.5 具有 
量 的 工具 条 供用 户 使 用 ， 只 要 单 击 工 
的 功能 。 在 UG NX 8.5 中 ， 几 乎 所 有 的 功能 都 可 以 通过 4 
UG NX 8.5 的 工具 条 可 以 按照 不 同 的 功能 组 别 分 成 若干 类 ， 工 具 条 可 以 以 固定 或 浮动 的 形式 














出 现在 窗口 中 。 如 果 将 鼠标 指针 停留 在 工具 条 按钮 上 ， 将 会 出 现 该 工具 对 应 的 功能 提示 。 工 











3. 标题 栏 


具 条 中 的 图 标 按钮 显示 为 灰色 ， 表 示 该 

















图 标 功 能 在 当前 工作 环境 下 无 法 使 用 。 


在 UG NX 8.5 中 文 版 的 工作 界面 中 标题 栏 的 用 途 与 常见 的 Windows 应 用 软件 的 标题 栏 
































的 文件 及 状态 。 


4. 绘图 区 
绘图 区 即 是 UG NX 8.5 的 工作 区 ， 它 占有 
































5.， 导航 器 








途 基 本 上 相同 。 标 题 栏 上 主要 显示 该 软件 的 版 本 、 使 用 某 应 
























































5 有 屏幕 的 大 部 分 空间 ， 以 窗 
于 显示 图 形 的 图 素 、 刀 具 路 径 结果 、 曲 面 和 产品 的 分 析 结果 等。 














的 模块 名 称 和 当前 正在 操作 


的 形式 出 现 ， 主 要 





导航 器 位 于 屏幕 的 右 侧 ， 提 供 常用 的 导航 器 的 按钮 ， 如 操作 导航 器 、 部 件 导航 器 、 装 备 





导航 器 、 机 床 导 航 器 等 。 一 般 情 况 下 ， 导 航 器 处 于 隐藏 状态 ， 





航 器 会 显示 出 来 。 


6. 状态 栏 和 提示 栏 
状态 栏 位 于 提示 栏 的 右 方 ， 主 要 
时 ， 状 态 栏 会 显示 Line (数据 )。 






































提示 栏 位 于 屏幕 的 最 下 方 ， 主 要 用 来 提示 操作 者 的 步骤 。 在 执行 每 个 指令 步骤 昌 

















均 会 在 提示 栏 中 显示 使 
多 指令 ， 用 户 不 可 能 记 住 所 有 指令 的 操作 过 程 ， 当 


























来 显示 系统 及 图 素 的 状态 。 



























































户 忘 记 某 些 不 常 





以 看 提示 栏 了 。 如 果 是 


个 初学 者 ， 每 做 一 步 都 要 看 看 提示 栏 。 








当 单 击 导航 器 某 一 按钮 时 ， 导 


























如 当 鼠 标 在 菜 条 直线 旁 





寸 ， 系 统 
者 必须 执行 的 动作 ， 或 提示 使 用 者 的 下 一 个 动作 。UG NX 8.5 有 很 





的 指令 步骤 时 


| ， 就 可 
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1.3 ”UG NX 8.5 常用 的 工具 
1.3.1 © 


对 象 选择 是 最 常用 的 操作 ，UG NX 8.5 中 有 类 选择 器 和 选择 条 工具 条 等 方式 来 选 






































1， 类 选择 器 
在 UG NX 8.5 各 模块 的 使 用 过 程 中 ， 经 常 需要 选择 对 象 。 通 过 限制 选择 对 象 的 类 型 、 图 层 、 
颜色 及 属性 等 选项 ， 可 以 快速 地 选择 对 象 ， 方 便 用 户 操作 ， 类 选择 器 的 功能 列 于 表 1-1 中 。 
表 1-1 类 选择 器 
功 能 实现 方式 
择 “ 编 辑 ” 一 “删除 ”命令 
择 “编辑 ”一 “显示 隐藏 ”菜单 下 的 命令 
择 “编辑 ”一 “变换 ”命令 
择 “ 信 息 ” 一 “对 象 ”命令 
层 移动 /复制 (Layer Move/Copy) 泽 “ 格 式 ” 一 “移动 至 图 层 ”/“ 复 制 至 图 层 ” 命令 
成 组 / 解 组 (Group/Ungroup) 择 “ 格 式 ” 一 “组 ”菜单 下 的 命令 
对 象 显示 (Object Display) 选择 “编辑 ”一 “对 象 显示 ”/“ 对 象 颜色 ” 命令 
当 需 要 选择 对 象 时 ， 系 统 将 弹出 如 图 1-5 所 示 的 “类 选择 ”对 话 框 ， 其 各 选项 介绍 如 下 。 
(1)“ 过 滤器 ”选项 组 
该 选项 组 中 提供 了 5 种 直接 过 滤 方 式 ， 即 类 型 过 小 器、 图 层 过 滤器 、 属 性 过 滤器 、 量 
过 滤器 和 颜色 过 滤器 。 
“类 型 过 滤器 ” 按 对 和 象 类 型 过 滤 ， 即 只 能 选择 指定 类 型 的 对 象 。 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹 出 
如 图 1-6 所 示 的 “根据 类 型 选择 ”对 话 框 ， 可 以 在 列表 框 中 选择 所 需要 的 类 型 。 注 意 单 击 对 
话 框 下 端的 “细节 过 滤 ” 按 钮 ， 可 以 进一步 限制 类 型 。 
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删除 (Delete) 
隐藏 / 不 隐藏 (Blank / Unblank) 











变换 (Transform) 





言 息 (Information) 




































































tn 
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对 象 人 
关 选 择 对 象 0) 名 
2 加 
反 疝 选择 图 
其 地 选择 方法 人 
根据 名 称 选择 J 
椰 | 根据 类 型 选择 x 
过 沽 器 入 地 
类 型 过 尖 器 的 如 
国 层 过 器 小 平面 体 
闻 色 过 汪 吕 CT Ss 
属性 过 源 器 同 Rs 
天 于 这 一 
重 四 过 源 器 [bj | [过 泥 | 
[本 瑟 RD GD [和 
图 1-5 “类 选择 ”对 话 框 图 1-6 “根据 类 型 选择 ”对 话 框 


















UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 




















“图 层 过 滤器 ” 按 对 象 所 在 层 进行 过 滤 ， 即 只 能 选择 指定 层 的 对 象 。 单 击 该 按钮 ， 弹 出 
相应 的 层 选择 对 话 框 ， 选 择 需 要 的 层 即 可 。 
“属性 过 滤器 ” 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹出 “ 按 属性 选择 ”对 话 框 ， 其 中 显示 用 于 过 滤 对 象 
的 所 有 其 他 属性 。 还 可 以 单 击 “ 用 户 自 定义 属性 ”按钮 ， 弹 出 “属性 过 滤器 ”对 话 框 ， 然 后 
在 其 中 设置 所 需 的 过 滤 属 性 。 

“ 重 置 过 滤器 ” 恢复 默认 的 过 滤 方 式 ， 即 可 以 选择 所 有 的 对 象 。 
“颜色 过 滤器 ” 按 对 象 颜 色 过 滤 ， 即 可 以 选择 指定 颜色 的 对 象 。 
(2)“ 对 象 ”选项 组 
通过 该 选项 组 可 选择 对 象 ， 经 常 使 用 的 选项 方法 如 下 。 

1) 在 图 形 窗 口内 单 击 对 象 。 

2) 在 图 形 窗 口内 拖 动 鼠标 成 矩形 区 域 选择 对 象 。 

3) 单 击 “ 全 选 ” 按 钮 ， 则 选择 所 有 满足 过 滤 条 件 的 对 象 。 

4) 单 击 “ 反 向 选择 ”按钮 ， 则 选择 所 有 满足 过 滤 条 件 且 和 暂时 未 被 选中 的 对 象 。 

取消 已 选择 对 象 的 方法 : 按 住 (Shift) 键 ， 移 动 鼠 标 选择 已 选 的 对 象 ， 再 单 击 鼠 标 左 键 
即 可 取消 已 选择 对 象 ， 用 鼠标 左 键 拖 出 一 个 矩形 包围 欲 取消 选择 的 对 象 ， 可 取消 一 个 或 
多 个 已 选 对 象 。 

2. 选择 条 工具 条 

“选择 条 ”工具 条 如 图 1-7 所 示 ， 可 以 在 该 工具 条 中 左边 的 下 拉 列 表 中 指定 具体 的 选择 

类 型 ， 列 表 中 根据 不 同 的 工作 环境 自动 变换 内 容 ， 使 用 方便 。 

[JV 椒 [OJO[+[/]G | 败 


图 1-7 “选择 条 ”工具 条 








































































































































































































































































































































































































I 区 光大 分 析 工 具 


UG NX 8.5 不 仅 具 有 强大 的 三 维 建 模 和 加 工 功能 ， 还 能 对 所 建立 的 模型 进行 几何 计算 和 
物理 分 析 。 在 这 里 只 是 从 加 工 角 度 出 发 ， 介 绍 几 个 常用 和 关键 的 命令 。 在 确定 加 工 步 又 并 决 
定 选择 什么 刀具 之 前 ， 以 及 在 加 工 过 程 中 ， 都 需要 对 模型 进行 分 析 和 测量 ， 最 常用 到 的 是 距 
离 和 角度 的 测量 以 及 曲线 和 曲面 半径 的 分 析 。 

1. 测量 距离 

选择 菜单 命令 “分 析 ” 一 “测量 距离 ”， 或 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 中 的 “测量 距离 ” 
按钮 Sm ， 系 统 弹出 如 图 1-8 所 示 的 “测量 距离 ”对 话 框 。 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 不 同 
的 类 型 ， 对 话 框 也 会 有 所 不 同 。 可 以 测量 两 点 之 间 的 距离 、 两 个 平面 之 间 的 距离 、 点 和 平面 
之 间 的 距离 、 曲 线 长 度 、 弧 长 、 圆 孤 半 径 等 数值 。 一 般 测量 的 是 3D 距离 或 者 在 X、Y、Z3 
个 轴 向 上 的 距离 。 

2. 测量 角度 

选择 菜单 命令 “分 析 ” 一 “测量 角度 ” 或 单 击 “ 分 析 ” 工 的 “测量 角度 ”按钮 
 ， 系 统 弹出 如 图 1-9 所 示 的 “测量 和 角度” 对话 框 。 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 不 同 的 类 
型 ， 对 话 框 也 会 有 所 不 同 。 可 以 测量 两 点 之 间 和 两 个 平面 之 间 的 角度 。 
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位 | 测量 距离 |X 位 | 调 星 角度 SX 
类 型 和 类 型 和 | 
[2 Ew 加 吉 按 对 象 = 
起 点 人 第 一 个 参考 入 | OO) 
关 选择 点 或 对 象 0) 回 出 | 参考 类 型 对 象 S 
,终点 类 选择 对 象 0) 一 
类 选择 点 或 对 象 0) 国 上 图 第 二 个 参考 入 | 
测量 参考 类 型 对 象 ™ 
距离 是 小 值 ”加 关 选择 对 象 @) 区 本 
国 始 终 精 确 
测量 人 
关联 测量 和 检查 入 
评估 平面 30 角 站 
关联 i 
晶 三 方向 [加 
国 始 终 精 确 
结果 显示 v 
3 3 关联 测量 和 检查 v 
PR DAWA 
本 请 定 有 | CD 
图 1-8 “测量 距离 ”对 话 框 图 1-9 “测量 角度 ”对 话 框 



































3. 几何 属性 的 动态 分 析 

选择 菜单 命令 “分 析 ” 一 “几何 属性 ” 系统 弹出 如 图 1-10 所 示 的 “几何 属性 ”对 话 
框 。 再 在 绘图 区 移动 光标 ， 系 统 会 自动 捕 换 曲面 上 的 点 和 曲线 上 的 点 ， 并 在 对 话 框 中 显示 选 
中 点 的 信息 ， 如 图 1-10 所 示 为 分 析 曲 面 时 所 显示 的 参数 ， 如 图 1-11 所 示 为 分 析 曲 线 时 所 显 
示 的 参数 。 该 功能 使 用 非常 方便 ， 可 以 分 析 曲 面 和 曲线 上 任意 点 的 半径 值 、 点 坐标 以 及 该 点 
在 曲面 或 曲线 上 的 位 置 百分比 。 该 命令 主要 用 于 分 析 模 型 内 圆 角 的 半径 ， 模 型 上 的 任意 点 的 
坐标 值 ， 以 便于 确定 刀 其 或 设 定 加 工 参 数 。 
























































































































































中 | 玫 何 属性 可 | 又 他 | 几何 屋 性 |X 
结果 显示 人 结果 显示 人 
分 析 类 型 动态 ™ 分 析 类 型 动态 ™ 
分 析 点 人 分 析 点 人 

关 指定 点 萝 -|= 类 指定 点 共 |= 

结果 人 结果 人 
最 小 半径 无 穷 大 曲率 半径 无 $ 大 | 
最 大 半径 无 穷 大 参数 百分比 100. 000 
1 号 三 66. 535 和 三 50.000 
Y 百分比 = 55. 407 = 50. 000 
X = 29. 031 Z = 30.000 
Y = 34.967 
ts 25.000 

人 AAA 人 人 和 人 和 人 
图 1-10 “几何 属性 ”对 话 框 1 图 1-11 “几何 属性 ”对 话 框 2 
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4. 分 析 曲 面 的 最 小 半径 

加 工 过 程 中 ， 在 选择 刀具 之 前 ， 必 须 先 分 析 模 型 曲面 的 最 小 内 
选择 的 最 小 刀具 。 

选择 菜单 命令 “分 析 ” 一 “最 小 半径 ” 系统 弹出 如 图 1-12 所 示 的 “最 小 半径 ”对 话 
框 。 选 择 需 要 分 析 的 曲面 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 1-13 所 示 的 “信息 ”窗口 ， 
在 该 窗口 中 可 以 看 出 曲面 的 最 小 半径 。 


好 | 景 不 半 征 EE 














的 半径 ， 用 来 确定 要 




















EH 
We 



































































































































了 在 最 修 半径 处 创 蛙 点 
[守卫 [到 加 | (取消 ] 





图 1-12 “最 小 半径 ”对 话 杠 











文件 中 ) 编辑 E) 
信息 列表 创建 者 : Administrator 
: 2013-6-3 13:50:48 
当前 工作 部 件 : F:\JGCBS\\T. prt 
节点 名 : zhenglh 
工作 部 件 T.prt : 07/03/13 13:50 
信息 单位 mm 
最 小 半径 值 三 2. 643728719 
找到 的 点 数 = 1 
用 实心 锥 形 箭头 标注 司 




















图 1-13 “信息 ”窗口 
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在 三 维 建 模 过 程 中 ， 一 项 必 不 可 少 的 任务 是 确定 模型 的 尺寸 与 位 置 ， 而 点 构造 器 就 是 用 
来 确定 三 维 空间 位 置 的 一 个 基础 的 和 通用 的 工具 。 
点 构造 器 实际 上 是 一 个 对 话 框 ， 常 常 是 根据 建 模 的 需要 自动 出 现 的 。 当 然 点 构造 器 也 可 












































以 独立 使 用 ， 直 接 创建 一 些 独立 的 点 对 象 。 

这 部 分 内 容 以 直接 创建 独立 的 点 对 象 为 例 进行 介绍 ， 需 要 说 明 的 是 无 论 以 哪 种 方式 使 用 
点 构造 器 ， 其 对 话 框 及 其 功能 都 是 一 样 的 。“ 点 ”对 话 框 如 图 1-14 所 示 。 

用 户 可 以 分 别 在 XC、YC、ZC 文本 框 中 输入 坐标 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 接收 指 
定 的 点 。 

1. 捕捉 点 方法 

系统 提供 了 13 种 捕捉 点 的 方式 ， 下 面 分 别 介绍 。 

1) 各: 自动 判断 的 点 ， 根 据 光标 点 所 处 位 置 自动 推测 出 所 要 选择 的 点 。 所 采用 的 点 捕 
捉 方 式 为 以 下 方式 之 一 ， 即 光标 位 置 、 存 在 点 、 端 点 、 控 制 点 、 交 点 、 中 心 点 、 和 角度 和 
象限 点 。 





















































































































































































































































Vavay coo 
第 1 章 ，(L 和 0D: 江 时 Sc 
EE EE 
类 型 人 | 
| BA 图 
点 位 置 人 | 
:7 选择 对 象 (0) 中 > 
输出 坐标 人 | 
参考 蚁 对 - 工作 部 ft 四 
x -44. 8390¢ mm 号 
时 -208. 415: mm 号 
过 24.47640[ mm 本 
人 论 置 人 | 
仿 置 选项 无 站 
设置 人 
[网 关联 
AAA 
《确定 | [ 应 用 一 | 职 消 








图 1-14 “点 ”对 话机 
这 种 方法 在 单 选 对 象 时 特别 方便 ， 但 在 同一 位 置 存在 多 种 点 的 情况 下 很 难 控 
建议 选择 其 他 方式 。 
) -， 光 标 位 置 ， 在 光标 位 置 指定 一 个 点 。 


il 






















































































提示 : 用 光标 位 置 定点 时 ， 所 确定 的 点 位 于 坐标 系 的 工作 平面 (XC-YC ) 内 ， 


坐标 值 为 0。 


制 点 ， 此 时 





即 Z 的 








3) 十 : 现 有 点 ， 在 某 个 存在 点 上 构造 点 ， 或 通过 选择 某 个 存在 点 规定 一 个 新 点 的 位 置 。 




















4) 了 人: 终点 ， 在 已 存在 直线 、 圆 弧 、 二 次 曲线 或 其 他 曲线 的 端点 位 置 指定 一 个 位 









































置 。 使 用 这 种 方法 定点 时 ， 根 据 选择 对 象 的 位 置 不 同 ， 所 取得 的 端点 位 置 也 不 一 样 ， 取 最 靠 

















近 选 择 位 置 端的 端点 。 
5) 信 : 控制 点 ， 在 曲线 的 控制 点 上 构造 一 个 点 或 规定 新 点 的 位 置 。 控 制 点 


















































与 曲线 的 类 


型 有 关 ， 可 以 是 直线 的 中 点 或 端点 ， 开 口 圆 弧 的 端点 、 中 点 或 中 心 点 ， 二 次 曲线 的 端点 和 样 




















条 曲线 的 定义 点 或 控制 点 等 。 























6) 小 ， 交点， 在 两 段 曲 线 的 交点 上 、 一 条 曲线 和 一 个 曲面 或 一 个 平面 的 交点 上 创建 一 
个 点 或 规定 新 点 的 位 置 。 若 两 者 的 交点 多 于 一 个 ， 则 系统 在 最 靠近 第 2 个 对 象 处 创建 一 个 点 
或 规定 新 的 位 置 ， 若 两 段 平行 曲线 并 未 实际 相交 ， 则 系统 会 选择 两 者 延长 线 上 的 相交 点 ; 着 
选择 的 两 段 空 间 曲 线 并 未 实际 相交 ， 则 系统 在 最 靠近 第 1 个 对 象 处 创建 一 个 点 或 规定 新 点 的 

































































位 置 。 


























7) 四: 圆 绝 中 心 /椭圆 中 心 / 球 心 ， 在 所 选择 圆 弧 、 椭 圆 或 球 的 中 心 处 创建 一 个 或 规定 新 











点 的 位 置 。 












































椭圆 弧 上 构造 一 个 点 或 规定 新 点 的 位 置 。 
9) 全: 象限 点 ， 在 圆 弧 或 椭圆 弧 的 四 分 点 处 创建 一 个 点 或 规定 新 点 的 位 置 
四 分 点 是 离 光 标 选择 球 最 近 的 四 分 点 。 


















































8) 入: 圆 弧 /椭圆 浙 上 的 角度 ， 在 与 坐标 轴 XC 正 向 成 一 角度 〈 沿 逆 时 针 方向 ) 的 圆 弧 / 


， 所 选择 的 
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10) 二 : 点 在 曲线 / 边 上 ， 在 离 光标 最 近 的 曲线 /边缘 上 构造 一 个 或 规定 新 点 的 位 置 。 

11) 守 : 点 在 面 上 ， 在 离 光 标 最 近 的 曲面 /表面 上 构造 一 个 或 规定 新 点 的 位 置 。 单 击 按 
钮 激活 相应 捕捉 点 方式 ， 然 后 选择 要 捕捉 点 的 对 象 ， 系 统 会 自动 按 相 应 方式 生成 点 。 

12) .“: 两 点 之 间 ， 在 两 点 之 间 指 定 一 个 点 ， 以 两 点 距离 百分比 确定 新 点 位 置 ， 默 认 
为 50%。 

13) = 三; 按 表达 式 ， 使 用 点 类 型 的 表达 式 指定 一 个 点 。 在 “表达 式 ” 对 话 术 
“Point(0,0,0)” 定 义 点 坐标 值 。 

2. 偏 置 定点 方法 

“点 ”对 话 框 中 的 “ 偏 置 选项 ”下 拉 列 表 框 用 于 使 用 相对 定位 方法 来 确定 点 的 位 置 ， 即 
相对 于 指定 的 一 个 参考 点 及 其 偏 置 值 来 确定 一 个 点 位 置 。 相 对 定点 方法 相当 于 将 坐标 系 〈 可 
以 是 工件 坐标 系 或 绝对 坐标 系 ) 原点 移动 到 指定 的 参考 点 ， 然 后 相对 于 这 一 参考 点 用 与 前 面 
介绍 的 相同 方法 来 确定 一 个 点 位 置 。 

使 用 相对 点 方法 时 ， 指 定 的 参考 点 称 为 “基点 ” 要 确定 的 点 位 置 的 坐标 分 量 称 为 “ 坐 
标 分 量 ”或 “ 偏 置 量 ”( 偏 置 )， 即 相对 于 参考 点 的 坐标 分 量 值 。 
篇 置 定点 的 方法 共 5 种 ， 另 加 一 种 关闭 该 功能 模式 ， 即 默认 模式 “无 >” 所 有 模式 都 在 
“ 偏 置 选项 ”下 拉 列 表 中 选择 。 

(1) 直角 坐标 系 

该 选项 是 利用 直角 坐标 系 确 定点 偏 移 量 。 在 “ 偏 置 选 项 ”下 拉 列 表 中 选择 “直角 坐标 
系 ” 对 话 框 如 图 1-15 所 示 。 选 取 参 考点 ， 在 各 增 量 文本 中 




















































































































TH 





中 以 













































































































































































































































































下 














































































































































































































输入 需要 的 偏 移 量 即 可 。 i 全 
(2) 圆柱 形 坐 标 系 Me 
该 选项 是 利用 圆柱 形 坐 标 系 确定 偏 移 量 。 在 “ 偏 置 选 “| 二 CE 

项 ”下 拉 列 表 中 选择 “圆柱 坐标 系 ”， 对 话 框 如 图 1-16 所 [和 ss 

示 。 然 后 选取 参考 点 ， 在 各 文本 框 中 输入 需要 的 偏 移 量 站 se Y 

CD GR CR 











(3) 球 坐 标 系 ee 
该 选项 是 用 球 坐 标 系 来 指定 偏 署 值 ， 指 定 的 参考 点 为 球 ”图 1-15 “直角 坐标 系 "选项 
坐标 系 的 原点 ， 半 径 为 待定 点 与 参考 点 之 间 的 距离 。 角 度 1 为 待定 点 与 参考 点 连 线 在 XC- 
YC 平面 上 的 投影 的 方位 角 。 

在 “ 偏 置 选项 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 球 坐 标 系 ”， 如 图 1-17 所 示 ， 然 后 选取 参考 点 ， 在 各 
文本 框 中 输入 需要 的 偏 移 量 即 可 。 
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妨 置 人 访 置 人 
坊 置 选项 园 柱 坐标 系 。 国 以 置 选项 球 坐 标 系 站 
半径 100 mm 半径 20 mm 
角度 45 deg 角度 1 30 deg 
z 增 量 20 mm 角度 2 45 deg | 
设置 Y 设置 Y 
信和 人 A 人 和 信和 信和 人 
人 确定 站 [ 应 用 取消 确定 站 [ 应 用 取消 
图 1-16 “圆柱 坐标 系 ” 选 项 图 1-17 “ 球 坐 标 系 ” 选 项 




















(4) 沿 矢量 偏 置 























该 选项 是 利用 向 量 法 指定 偏 移 量 ,1 














离 确 定 。“ 偏 置 选 项 ”下 拉 列 表 

















aa 


牢 








选择 “ 治 矢量 ”后 ， 








Ls 











考点 ， 再 选择 
(5) 沿 曲 线 偏 置 
这 种 















































条 存在 的 直线 作为 参考 向 量 ， 








局 置 方式 是 沿 指定 的 曲线 〈 可 以 为 直线 ) 路 径 来 指定 偏 移 值 的 ， 












































线 ” 如 图 1-19 所 示 ， 





然后 选取 参考 点 ， 再 选择 一 条 存在 的 曲线 作为 参考 








1 章 


局 移 点 相对 于 所 选 参考 点 的 偏 移 


在 “距离 
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局 移 点 相对 于 选择 





向量 方向 和 偏 移 距 
“点 ”对 话 框 如 图 1-18 所 示 。 然 后 选取 参 
文本 框 中 输入 需要 的 偏 移 量 即 可 。 


© 





的 偏 移 值 由 偏 移 弧 长 的 百分比 来 确定 。 在 “ 偏 置 选 项 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 沿 曲 














或 “百分比 ”文本 框 中 输入 需要 的 偏 移 量 即 可 。 





旋 置 人 妨 置 人 | 
坑 置 选项 沿 撩 县 了 坑 置 选项 沿 曲线 ™ 
选择 直线 (0) 外 .选择 曲线 (1) 局 | 
距离 20 一 慰 长 100. 00000 mm # 
— 国民 长 加 百分比 
设置 Y 设置 Y 
信和 信人 人 人 八 八 
取消 | [5 韦 定 [应 用 ] [取消 | 
图 1-18 “ 沿 矢量 ” 选项 图 1-19 “ 沿 线 ” 选项 











1.3.4 | 平面 构造 器 | 


平面 构造 器 用 于 定义 一 个 无 限 大 的 平面 ， 它 可 以 作为 某 些 加 工 对 象 的 参考 平 四 


作为 镜 
和 。 也 可 
本 “ 平 提 






































2 弹 





出 如 图 
































1) 外 : 成 一 角度 。 某 一 平 二 
2) 组; 
3) 团 ， 
4) 回 . 
































1-20 所 示 的 “平面 ”对 话 框 ， 其 














线 ， 在 “ 弧 长 ” 






























































， 也 可 以 


象 操作 的 镜像 面 。 通 常 建立 一 个 临时 平面 ， 在 菜 些 命令 中 以 平面 子 功能 的 形式 被 调 














以 建立 永久 平面 ,在 UG NX 8.5 建 模 过 程 中 ， 选 择 菜单 命令 “插入 ”一 “基准 /点 ” 











中 提供 了 14 种 构造 平 














类 型 


人 





[ 厅 自动 判断 癌 


要 定义 平面 的 对 外 





六 选择 对 象 @) 


平面 方位 
仿 置 





取消 











图 1-20 “ 平 理 

















i” 对 话 框 








以 一 条 直线 或 基准 轴 























旋转 一 角度 生成 一 个 平面 。 





























按 某 一 距离 。 与 所 选择 的 平面 平行 ， 并 可 输入 某 一 距离 生成 平面。 


用 的 方法 。 














线 和 点 。 首 先 选择 一 条 曲线 ， 然 后 选择 一 点 ， 则 系统 构造 一 个 通 





二 等 分 。 通 过 选择 两 个 平行 的 平面 生成 平面 ， 生 成 的 平面 在 这 两 个 平 下 





中 间 。 














过 指定 点 
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并 垂直 于 指定 曲线 的 平面 。 
5) 门 : 两 直线 。 依 次 选择 两 条 直线 来 构造 一 个 平面 ， 如 果 这 两 条 直线 相互 平行 ， 则 所 构 
造 的 平面 通过 这 两 条 直线 ; ae 垂直 于 第 2 条 直线 。 
6) 向 ， 相 切 。 与 依次 指定 的 两 个 表面 相 切 构 造 一 个 平面 ， 如 果 指定 的 两 表面 相 切 的 平 
面 可 能 不 止 一 个 ， 则 系统 会 显示 所 有 可 能 平面 的 法 向 矢量 ， 用 户 还 需要 进一步 选择 适合 的 法 
向 矢量 。 或 依次 指定 一 个 表面 和 一 个 点 ， 则 新 构造 的 平面 通过 指定 点 并 与 指定 表面 相 切 。 如 
果 指定 的 两 表面 相 切 的 平面 不 止 一 个 ， 系 统 会 显示 所 有 可 能 平面 的 法 向 矢量 ， 用 户 还 需要 进 
一 步 选择 适合 的 法 向 矢量 。 
7) 向 : 通过 对 象 。 指 定 一 条 空间 曲线 ， 则 系统 构造 一 个 通过 该 曲线 的 平面 。 选 择 一 条 
直线 ， 则 系统 会 自动 捕捉 到 直线 的 端点 ， 在 该 端点 处 生成 一 个 与 直线 垂直 的 平面 。 选 择 一 个 
平面 ， 则 在 该 平面 上 生成 一 个 平面 。 
8) &d:， 按 系数 。 利 用 平面 方程 AXHBXHCX=D (A、B、C、D 为 系数 ) 来 构造 一 个 平 
面 。 单 击 该 选项 , “平面 ”对 话 框 如 图 1-21 所 示 。 在 各 系数 对 应 的 文本 框 中 输入 数值 ， 单 击 
“确定 ”按钮 。 如 果 输 入 的 系数 可 以 确定 一 个 平面 ， 则 弹出 “点 ”对 话 框 ， 要 求 用 户 指定 一 
个 系数 来 确定 平面 的 显示 位 置 〈 由 指定 点 向 光标 所 在 视图 投影 的 射线 与 新 建 平面 的 交点 即 为 
显示 位 置 )。 如 果 输 入 的 系数 不 能 确定 一 个 平面 ， 则 系统 显示 出 错 信息 。 


























































































































































































































































































































































































































































































































矶 | 千 面 4 
类 型 人 
ad 按 系 数 Ee 
系数 (aztbTtcz=d) 人 

tcs 各) 绝对 
a 0. 0000(| 
b 0.0000l| 
< [_0.000ol 
d J mm 
平面 方位 Vv 
信和 人 人 
一 取消 一 











图 1-21 “平面 ”对 话 框 


9) 局 : 点 和 方向 。 先 选择 一 点 ， 新 创建 的 平面 通过 该 点 ， 再 选择 一 直线 或 基准 轴 ， 新 
创建 的 平面 垂直 于 该 直线 或 基准 轴 。 
10) 刁 : 在 曲线 上 。 选 择 一 条 曲线 上 的 点 ， 点 的 位 置 可 以 通过 百分比 和 长 度 设置 ， 在 
该 点 处 生成 一 个 与 曲线 垂直 的 平面 。 





































































































































































































11) 刀 :YC-ZC 平面 。 利 用 当前 工作 坐标 系 的 YC-ZC 平面 构造 一 个 新 平面 ， 并 可 通过 
“距离 ”文本 框 设置 偏 置 值 。 

12) 好 : XC-ZC 平面 。 利 用 当前 工作 坐标 系 的 XC-ZC 平面 构造 一 个 新 平面 ， 并 可 通过 
“距离 ”文本 框 设 置 偏 置 值 。 


















































13) 蒜 : XC-YC 平面 。 利用 当前 工作 坐标 系 的 XC-YC 平面 构造 一 个 新 平面 ， 并 可 
过 “距离 ”文本 框 设置 偏 置 值 。 




















Ea 
































14) 国 : 视图 平面 。 利 用 当前 视图 
且 重 合 或 相隔 一 定 的 昌 


注意 : 选择 菜单 命令 “插入 ”一 “基准 /点 ” 








E 离 。 


第 1 章 ”ID 六 和 号 



































平面 创建 一 个 新 的 平面 ， 创 建 的 平面 与 视图 平面 平行 





人 


“基准 平面 ”按钮 L]， 系 统 会 弹出 “基准 平面 ”对 话 框 ， 该 对 话 框 与 “平面 ”对 话 框 相似 。 


I 区 多 者 矢量 构造 器 


很 多 建 模 操作 都 要 用 到 矢量 ， 用 于 确 
如 圆柱 体 或 锥 体 的 轴线 方向 、 拉 伸 特 征 的 拉 伸 方向 、 旋 转 扫描 特 ” 闫 于 
征 的 旋转 轴线 、 曲 线 投射 的 投射 方向 ， 以 及 拔 斜 度 方向 等 。 要 确 “| 区 Box 量 图 
































定 这 些 矢量 ， 都 离 不 
量 构造 器 用 于 构造 
于 确定 矢量 的 方向 ， 不 保留 其 幅 值 大 小 和 矢量 的 原点 。 






































量 构造 器 。 











定 特征 或 对 象 的 方位 。 


起 








要 定义 舌 量 的 对 得 人 










































































个 单位 矢量 ， 矢 量 

































































的 各 坐标 分 量 只 用 “| 属 呈 届 忆 名 | 


























































































































































































































































































































旦 构造 了 一 个 矢量 ， 在 图 形 窗 口中 将 显示 一 个 临时 的 矢量 “区 本 于 人 

符号 。 通 常 操作 结束 后 该 矢量 符号 即 消失 ， 也 可 利用 视图 刷新 功 
能 消除 其 显示 。 == 

矢量 构造 器 的 所 有 功能 都 集中 体现 在 如 图 1-22 所 示 的 
“矢量 ”对 话 框 中 ， 其 功能 如 表 1-2 所 示 。 图 1-22 “矢量 ”对 话 杠 

表 1-2 矢量 构造 器 方式 的 图 标 功 能 说 明 
图 标 功 能 功能 说 明 

ts a 0 nn -0 a 动 抽 种 方法 定义 一 个 矢量 ， 推 测 的 方法 可 能 是 表 

两 点 选择 空间 两 个 点 来 确定 一 个 矢量 ， 其 方向 由 第 1 点 指向 第 2 点 

A 成 XC 成 一 角度 在 XC-YC 平面 上 构造 与 XC 轴 夹 一 定 角度 的 矢量 

人 线 负 矢量 沿边 界 /曲线 起 始点 处 的 切线 构造 一 个 矢量 

局 线 上 矢量 以 曲线 某 一 点 位 置 上 的 切 向 矢量 为 要 构造 的 矢量 

.总 面 / 平面 法 向 构造 与 平面 法 线 或 圆柱 轴线 平行 的 矢量 

xcC， XC 和 有 构造 与 坐标 系 X 轴 平 行 的 矢量 

Y2 YC 和 有 构造 与 坐标 系 Y 轴 平 行 的 矢量 

zc ZC 构造 与 坐标 系 己 轴 平行 的 矢量 

<c XC 负 和 构造 与 坐标 系 X 负 轴 平行 的 矢量 

Yc YC 负 和 构造 与 坐标 系 Y 负 轴 平行 的 矢量 

9 ZC 负 有 构造 与 坐标 系 Z 负 轴 平行 的 矢量 

按 系 数 在 “I”“J”“K” 文 本 框 中 输入 矢量 的 系数 

中 视图 方向 根据 当前 视图 的 方向 ， 可 以 设置 朝 里 或 朝 外 的 矢量 

= 按 表 达 式 通过 表达 式 的 方式 构造 矢量 


此 外 ， 在 “矢量 构造 器 ”对 话 框 下 端 还 有 






































个 按钮 需要 说 明 ， 即 区 反 向 按钮 。 单 击 该 按 












UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 











钮 可 以 改变 矢量 的 方向 ， 每 单 击 该 按钮 一 次 ， 矢 量 都 会 变 为 相反 的 方向 。 


EE 坐标 系 构造 器 | 


UG NX 8.5 为 用 户 提 供 了 可 以 编辑 的 工作 坐标 系 “WCS)， 除 此 之 外 ， 用 户 还 可 以 创 
建 工作 坐标 系 。UG NX 8.5 拥有 强大 的 坐标 系 构造 功能 ， 基 本 可 以 满足 用 户 在 各 种 情况 
下 的 要 求 。 

1. 坐标 系 基本 概念 

建 模 和 加 工 都 离 不 开 坐 标 系 ， 坐 标 系 主 要 用 来 确定 特征 或 对 象 的 方位 。UG NX 8.5 系统 
中 用 到 的 坐标 系 主 要 有 两 种 形式 ， 分 别 为 ACS〔 绝 对 坐标 ) 和 WCS 工作 坐标 )， 它 们 都 遵 
循 右手 螺旋 法 则 。ACS 是 模型 空间 坐标 系 ， 其 原点 和 方位 固定 不 变 ， 而 WCS 是 用 户 当前 使 
的 坐标 系 ， 其 原点 和 方位 可 以 随时 改变 。 在 一 个 部 件 文件 中 ， 可 以 有 多 个 坐标 系 ， 但 只 能 
有 一 个 工作 坐标 系 ， 可 以 将 当前 的 工作 坐标 系 保存 ， 使 其 成 为 已 存 坐 标 系 ， 一 个 部 件 中 可 以 
有 多 个 已 存 坐标 系 。 
选择 菜单 命令 “格式 ”一 “WCS” 弹出 如 图 1-23 所 示 的 下 拉 菜 单 ; 或 单 击 “ 实 用 工 
有 具 ”工具 条 中 的 “WCS” 下 拉 菜 单 中 的 有 关 按 钮 ， 如 图 1-24 所 示 。 








































































































































































































Be 动态 0)... 
引用 集 (@&)... i 原点 @)... 
tP 旋转 他) 
部 件 模块 由 ) E 
组 (@) | 这 定向 四 
编辑 组 ... 此 Cs 设置 为 绝对 疏 ) 
一 、 地 件 明细 表 级 别 @) 全 ” 更 改 XC 方向 ... 
2 a Ek 过 更 改 IC 方向 
图 样 @)... i 
坦 保存 @&) 





图 1-23 “WCS” 菜 单 


SD O00! 拓 闪 加 辕 















过 WCS 定向 

此 设置 为 绝对 CS 
芷 ”更 改 WCs XC 方向 
过: 更 改 WCS YC 方向 


le” 显示 YCS 和 
1 虹 保存 Wcs 


























图 1-24 “实用 工具 ”工具 条 








2. 工作 坐标 系 的 创建 
选择 菜单 命令 < 梅 武 ” Et “WCS” < “定向 ”， 或 击 [44 实用 工具 3? 工具 条 中 的 



























































“WCS” 下 拉 菜 
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妈 1-25 所 示 的 “CSYS” 对 话 框 。 












































构造 一 个 新 的 坐标 系 。 
(1) 筷 !:， 动 态 





用 于 对 现 有 的 入 


























标 系 进行 任意 移动 和 旋转 ， 选 择 该 类 


标 系 将 处 于 激活 状态 ， 此 时 推动 方块 形 手柄 可 任意 移动 ， 拖 动 


第 1 章 


单 中 的 “WCS 定向 ”按钮 所 ， 系 统 弹出 如 
户 利用 坐标 系 构造 器 可 以 


型 从 





极 轴 圆 锥 手柄 可 沿 轴 移动 ， 拖 动 球形 手柄 可 旋转 坐标 系 。 
(2) 生 : 自动 判断 


























标 系 ， 当 满足 
个 











(3) :5 








ra y 


义 轴 ， 和 外 






































民 据 选择 的 几何 对 象 不 同 ， 自 动 推 
坐标 系 构造 器 的 唯 
新 的 坐标 系 。 

:“ : 原 ， 
依次 指定 3 个 点 。 第 1 个 点 作为 多 
1 点 到 第 3 点 的 矢量 作为 坐标 系 的 Y 轴 。 


测 一 














点 ， X- 点 ， Y- 点 








(4) 忆 : 义 轴 ，Y 轴 


依次 指定 两 条 相交 的 直线 或 实体 边 
第 2 条 直 


线 作为 X 轴 ， 
(5) ka. 











线 作 为 Y 轴 。 
XX 轴 ，YY 轴 ， 原 点 















































依次 指定 第 1 
直线 平行 的 矢量 作为 坐标 系 的 X 轴 












































面相 平行 的 直线 作为 Y 轴 。 












































种 方法 定义 一 个 坐 


一 性 要 求 时 系统 将 自动 产生 一 




















缘 线 。 把 两 条 线 的 交点 作为 坐标 系 的 原点 ， 第 1 条 直 











垂直 并 且 


























基 中 ， 攻 ，(Z 轴 ，X 轴 ， 原 点 ) 和 坊 (2Z 轴 ，Y 轴 ， 原 点 ) 
YY 轴 ， 原 点 ) 完全 相同 。 

(6) :Zz 轴 ，X- 点 

依次 指定 一 条 直线 和 一 个 点 。 把 指定 的 直线 作为 Z 轴 ， 
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(7) 





多 











(8) SY: 
首先 指定 





直线 作为 坐标 系 的 X 轴 
点 : 对 象 的 CSYS 
指定 一 个 平面 
到 )。 把 该 对 象 所 在 的 平 硬 
的 中 心 ， 二 次 曲线 的 顶点 或 3 
点 ， 垂 直 于 曲线 
一 条 曲线 ， 然 后 指定 一 个 点 。 
的 Y 轴 ， 垂 足 为 入 
螺旋 法 则 确定 。 








间 两 轴 







































































图 形 对 象 ( 如 圆 、 圆 弧 、 椭 圆 、 椭 圆 弧 、 
作为 新 坐标 系 的 XC-YC 可 

















交点 作为 坐标 系 的 原点 。 









































(9) 比 : 平面 和 矢量 
首先 指定 一 个 平面 ， 然 后 指定 一 个 矢量 





标 系 的 原点 。 曲 线 在 该 垂 足 处 的 切线 为 新 多 














原点 ， 指 定 平 男 











的 法 向 量 

















的 立轴 。 











作为 新 坐标 系 的 X 轴 ， 





二 次 曲线 、 习 
F 面 ， 该 对 象 的 关键 特 4 
F 面 的 起 始点 等 ) 作 为 坐标 系 的 原点 。 


通过 指定 点 与 指定 直线 垂直 的 假想 线 为 和 




















[oI SX 
类 型 人 
[地 动态 品 
参考 CSTS 人 
参考 WCS 了 
操控 器 人 
:7 指定 方位 (He 

vvY 
E 韦 守卫 [应 用 ] (取消 | 
图 1-25 “CSYS” 对 话 框 














E 标 系 的 原点 ， 从 第 1 点 到 第 2 点 的 矢量 作为 坐标 系 的 














条 直线 和 第 2 条 直线 。 把 构造 的 点 作为 坐标 系 的 原点 ， 通 过 原点 与 第 1 条 
， 通 过 原点 与 X 轴 





与 指定 的 两 条 直线 确定 的 平 




















(X 轴 ， 





的 使 用 方法 与 缉 





通过 指定 点 与 指定 直线 相 垂直 的 











F 面 或 平面 工程 
正点 (如 圆 、 椭 圆 
































新 坐标 系 

















E 标 系 的 Z 轴 














，X 轴 














民 据 右手 



































量 。 把 指定 矢量 与 指定 平面 的 交点 作为 新 坐标 系 的 
指定 矢量 在 指定 平 











用 上 的 投影 作为 新 坐标 系 
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(10) 感 :三 平面 
依次 选择 3 个 平面 ， 把 3 个 平面 的 交点 作为 新 坐标 系 的 原点 。 第 一 个 平面 的 法 向 量 作为 
新 坐标 系 的 X 轴 ， 第 1 个 平面 与 第 2 个 平面 的 交 线 作为 新 坐标 系 的 乙 轴 。 
(11) 号: 绝对 CSYS 
构造 一 个 与 绝对 坐标 系 重合 的 新 坐标 系 。 
(12) 蔬 ]|， 当 前 视图 的 CSYS 
以 当前 视图 中 心 为 新 坐标 系 的 原点 。 图 形 窗口 水 平 向 右 方 向 为 新 坐标 系 的 X 轴 ， 图 形 
竖 直 向 上 方向 为 新 坐标 系 的 Y 轴 。 
(13) 下 偏 置 CSYS 
首先 指定 一 个 已 经 存在 的 坐标 系 ， 然 后 在 文本 村 
增 量 和 2Z- 增 量 )， 以 此 确定 新 坐标 系 的 原点 。 
(14) 结 : 平面 , X 轴 ， 点 
首先 指定 一 个 平面 为 Z 轴 的 垂直 平面 ， 然 后 指定 一 个 矢量 为 X 轴 的 方向 ， 再 指定 一 点 
作为 坐标 系 的 原点 。 
3. 坐标 系 的 变换 
涉及 变换 的 命令 如 下 。 
(1) 改变 工作 坐标 系 原点 
选择 菜单 命令 “格式 ”一 “WCS” 一 “原点 ”， 或 单 击 “实用 工具 ”工具 条 中 的 
“WCS” 下 拉 菜 单 中 的 “WCS 原点 ”按钮 所 ， 系统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 提 示 用 户 构 造 一 
点 。 指 定 一 点 后 ， 当 前 工作 坐标 系 的 原点 就 移 到 指定 点 的 位 置 。 
选择 菜单 命令 “格式 ”一 “WCS” 一 “旋转 ” 或 单 击 
“实用 工具 ”工具 条 中 的 “WCS” 下 拉 菜单 中 的 “旋转 。 全 芝 和 2 
人 O 〇 tc 对 :IC -> ZC 
…” 对 话 框 。 在 其 中 选择 任意 一 个 旋转 轴 ， 在 “角度 ” 。 则 电 六 下 交 



















































































Ey 












































TH 





中 输入 三 坐标 方向 偏 置 (X- 增 上 
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: ZC --> XC 
框 中 输入 旋转 角度 值 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 实现 OO-Ic 四: XC -> zc 
旋转 工作 坐标 系 。 旋 转轴 是 3 个 坐标 系 轴 的 正 、 负 方向 ， 角度 [a0-00000) 
旋转 方向 由 正 向 右手 法 则 确定 。 后 所 E 用 站 ] 三 贡 有 ] 


























(3) 更改 XC 方向 

选择 菜单 命令 “格式 ”一 “WCS” 一 “更 改 XC 方 图 1-26 “旋转 WCS 绕 …” 对 话 框 
向 ” 或 单 击 “实用 工具 ”工具 条 中 的 “WCS” 下 拉 菜 单 中 的 “更 改 WCS XC 方向 ”按钮 
党 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 杠 。 指 定 一 点 (不 得 为 ZC 轴 上 的 点 )， 则 原点 与 指定 点 在 XC-YC 
平面 的 投影 点 的 连 线 为 新 的 XC 轴 。 

(4) 更 改 YC 方向 

选择 菜单 命令 “格式 ”一 “WCS” 一 “更 改 YC 方向 ” 或 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 
中 的 “WCS” 下 拉 菜单 中 的 “更 改 WCS YC 方向 ”按钮 志 ， 系 统 弹 出 “点 ”对 话 框 。 指 
定 一 点 〈 不 得 为 ZC 轴 上 的 点 )， 则 原点 与 指定 点 在 XC-YC 平面 的 投射 点 的 连 线 为 新 的 
XC 轴 。 
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4. 坐标 系 的 保存 、 显 示 与 隐藏 

(1) 显示 /隐藏 

选择 菜单 命令 “格式 ”一 “WCS” 一 “显示 ”， 或 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 中 的 
“WCS” 下 拉 菜单 中 的 “显示 WCS ”按钮 二 ， 控 制图 形 窗口 中 工作 坐标 系 的 显示 与 隐藏 属 全 
性 。 这 是 一 个 切换 开关 ， 默 认 情况 下 为 显示 ， 左 边 图 标 止 陷 。 

(2) 保存 

选择 菜单 命令 “格式 ”一 “WCS” 一 “保存 ”， 或 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 中 的 
“WCS” 下 拉 菜 单 中 的 “保存 WCS” 按 钮 二 ， 保 存 当 前 坐标 系 ， 以 后 可 以 引用 。 


区 和 怖 数据 交换 


目前 主流 的 CAD/CAM 软件 有 Pro/Engineer、SIEMENS NX、CATIA、SolidWorks 等 ， 
各 种 软件 都 有 自己 的 系统 文件 格式 。 在 实际 应 用 中 往往 会 遇 到 两 种 不 同 软件 之 间 相 互 结 合 使 
的 情况 ， 因 此 在 CAD/CAM 领域 建立 通用 的 数据 交换 格式 就 显得 十 分 有 必要 。 而 目前 在 
CAD/CAM 领域 较为 通用 的 数据 交换 格式 有 IGES、STEP 等 。 

1. 几 种 常见 的 CAD/CAM 数据 交换 格式 

(1) CGM 

CGM 是 ANSI 标准 格式 的 二 维 图 像 文件 ， 可 以 被 许多 绘图 软件 识别 。CGM 很 容易 在 不 
同 的 操作 系统 中 迁移 。 因 为 是 二 维 图 像 文件 ， 不 能 应 用 于 三 维 图 像 文 件 ， 故 其 应 用 范围 也 受 
到 了 一 定 的 限制 。 

(2) IGES 

IGES 是 最 早 的 图 像 数 据 交 换 格式 ， 也 是 目前 使 用 范围 最 广泛 的 数据 交换 格式 之 一 。 它 
可 以 转换 曲面 、 曲 线 等 二 维 、 三 维 图 像 文 件 ， 文 件 的 扩展 名 是 igs。 

(3) STEP 

STEP 是 一 种 比较 新 的 数据 交换 格式 ， 由 国际 标准 化 组 织 (ISO〉 制 定 ， 可 以 很 好 地 支持 
实体 数据 转换 ， 是 目前 数据 转换 的 标准 。 文 件 的 扩展 名 是 stp。UG NX 8.5 中 提供 了 两 种 
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STEP 格式 STEP203 和 STEP214， 其 中 STEP203 不 转换 图 层 和 颜色 等 信息 ，STEP214 转 
换 图 层 和 颜色 等 信息 。 
(4) STL 








STL 是 小 面 模型 的 文件 格式 ， 用 于 快速 成 型 。 利 用 模型 的 测量 点 数 可 以 直接 转换 生成 小 
面 模型 ， 然 后 UG 可 以 直接 加 工 这 个 小 面 模型 。UG NX 8.5 提供 了 对 小 面 模型 的 修改 和 编辑 
功能 。 

(5) Parasolid 

Parasolid 是 UG 公司 开发 的 建 模 系统 的 一 种 格式 标准 ， 是 UG NX 8.5 实体 建 模 的 内 核 。 
Parasolid 建 模 系统 支持 实体 建 模 和 通用 的 单元 建 模 以 及 自由 形状 建 模 。 许 多 软件 使 用 该 系 
统 ， 包 括 Mastercam。 该 格式 文件 的 扩展 名 为 x_t 和 xmt_txt。 

2. NX 与 Creo 

UG NX 8.5 提供 了 较为 丰富 的 图 形 数 据 转换 功能 ， 通 过 “文件 ”菜单 中 的 “导入 ” 
和 “导出 ”两 个 子 菜 单 ， 在 UG NX 8.5 自己 的 文件 之 间 以 及 NX 与 其 他 软件 之 间 实 现 数 
据 交换 。UG NX 可 以 直接 导入 和 导出 AutoCAD 和 CATIA 的 文件 ， 可 以 直接 导入 Creo 
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文件 中 的 实体 。 

Creo 是 目前 全 球 使 用 最 为 广泛 的 CAD / CAM 软件 之 一 ，NX 提供 了 直接 导入 Pro/E 实 
体 的 功能 ， 如 果 是 较 复 杂 的 实体 可 以 通过 STEP 格式 进行 转换 。 

3. NX 与 Mastercam 

MasterCAM 是 目前 全 球 使 用 量 最 大 的 CAM 软件 之 一 ， 通 过 Parasolid 格式 ，NX 和 
MasterCAM 的 实体 之 间 可 以 实现 非常 好 的 转换 ， 速 度 很 快 。 如 果 是 曲线 或 曲面 ， 则 可 以 通 
过 IDES 的 格式 进行 转换 。 

4. NX 与 Cimatron 

NX 可 以 通过 Parasolid 格式 或 STEP 格式 转换 Cimatron 软件 
的 格式 转换 曲线 和 曲面 。Cimatron 可 以 直接 读 取 NX 文件 。 

数据 转换 的 基本 方法 和 原则 如 下 : 

1) 尽量 使 用 STEP 格式 转换 实体 和 曲面 ， 这 样 基本 上 不 会 出 现 邱 面 的 现象 。 

2) 点 和 各 类 曲线 使 用 IGES 格式 转换 。 

3) 在 与 MasterCAM 这 类 使 用 Parasolid 内 核 的 软件 转换 实体 时 ， 使 用 Parasolid 格式 ， 
扩展 名 为 xt 转 换 的 效果 最 好 。 

4) 如 果 只 有 IGES 文件 ， 直 接 转 入 NX 时 出 现 破 面 ， 不 能 颖 合成 实体 时 ， 可 以 尝试 加 大 
缝合 公差 。 如 果 加 大 缝合 公差 还 不 行 ， 则 先 要 弄 清 该 文件 是 由 哪个 软件 输出 的 。 

5) 使 用 第 三 方 软件 ， 可 以 使 用 如 Transmagic 等 专用 转换 软件 ， 在 该 软件 中 导入 需 转 换 
文件 ， 可 自动 修复 一 下 ， 再 另存 为 NX 文件 。 

当前 知名 的 CAD/CAE/CAM 软件 都 具有 与 其 他 软件 交换 数据 的 功能 。UG NX 8.5 既 可 
以 把 建立 的 模型 数据 输出 ， 供 SolidWorks、Creo 和 CAD 等 软件 使 用 ， 又 可 以 输入 这 些 软件 
制作 的 模型 数据 供 自 己 使 用 ， 所 有 这 些 操 作 都 是 通过 选择 “文件 ”下 拉 菜 单 中 的 “导入 ”和 
“导出 ”命令 来 实现 的 。 

5. 导入 文件 

选择 “文件 ”一 “导入 ”命令 ， 弹 出 子 菜 单 。 其 中 列 出 了 可 以 输入 的 各 种 文件 格式 ， 常 
的 有 部 件 (NX 文件 )、Parasolid (SolidWorks 文件 )、VRML (网 络 虚拟 现实 格式 文件 )、 
IGES (Pro /EE 文件 ) 和 DXF/DWG (AutoCAD 文件 )。 

6. 导出 文件 

选择 “文件 ”一 “导出 ”命令 ， 弹 出 子 菜单 ， 其 中 列 出 了 可 以 输出 的 各 种 文件 格式 。 选 
择 命令 后 ， 将 弹出 相应 的 对 话 框 供用 户 操作 。 

“打开 ”命令 可 以 打开 其 他 格式 的 文件 ;“ 男 存 为 ”命令 可 以 保存 为 其 他 格式 的 文件 。 


三 维 模型 显示 控制 主要 通过 如 图 1-27 所 示 的 “视图 ”工具 条 来 操作 ， 也 可 以 通过 “ 视 
图 ”下 拉 菜 单 中 的 命令 操作 。 

1.， 调整 模型 在 视图 中 的 显示 大 小 与 位 置 

使 用 “视图 ”工具 条 调整 模型 在 视图 中 的 显示 大 小 与 位 置 的 操作 如 下 。 

(1) 适合 窗口 
E 击 “视图 ”工具 条 中 的 “适合 窗口 ”按钮 六 ， 则 所 有 模型 对 象 尽 可 能 大 地 全 部 显示 



























































































































































的 实体 数据 ， 通 过 IGES 
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UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 
在 视图 窗口 的 ! 


























视图 -|X 
回 - 回 盘 回 回回 凡人 Q 避 OF 
Ey 2 Tm94D0 


"只 -中 人 

1-27 “视图 ”工具 条 
(2) 缩放 
单 击 “ 视 图 ” 


口 显 示 。 





















































” 工具 条 中 的 “缩放 ”按钮 器 ， 将 鼠标 选择 的 矩形 区 域 放大 到 整个 视 
(3) 放大 /缩小 


单 击 “ 视 图 ”工具 条 中 的 “放大 /缩小 ”按钮 包 ， 然 后 指定 一 点 作为 缩放 中 心 ， 拖 动 鼠 
标 上 、 下 移动 即 可 动态 改变 模型 在 视图 中 的 显示 大 小 和 显示 位 置 
(4) 旋转 
单 击 “ 视 图 ”工具 条 中 的 “旋转 ”按钮 偏 ， 拖 动 鼠 标 上 下 左 
中 心 为 旋转 中 心 实现 动态 旋转 ， 模 型 大 小 保持 不 变 。 
(5) 平移 


单 击 “视图 ”工具 条 中 的 “平移 ”按钮 出 ， 拖 动 鼠 标 上 下 左 
平行 移动 ， 其 法 向 、 大 小 不 变 。 
2. 显示 方式 


、 


























































































































右 移动 。 将 以 模型 的 几何 
























































网 | 
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右 移 动 ， 则 模型 在 视图 























击 “视图 ”工具 条 中 的 “ 演 染 样式 ”下 拉 菜 单 细 | ， 
方式 。 使 用 “视图 ”工具 条 控制 显示 方式 的 操作 如 
(1) 线 框 






































7 
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如 图 1-28 所 示 ， 可 选择 各 种 显示 











































































































































































































































































































线 框 指 的 是 仅 显 示 三 维 模型 的 边缘 和 轮廓 线 ， 不 显示 表面 情况 。 共 有 3 种 线 框 模式 ， 默 
认 情 况 下 单 击 明 图标。 更 多 情况 下 单 击 右 侧 向 下 黑 三 角 标 志 ， 弹 出 如 图 1-28 所 示 的 线 框 快 
捷 工 具 条 ， 从 3 种 模式 中 选择 一 种 即 可 。 

(2) 着 色 

用 各 种 颜色 显示 三 维 模型 的 表面 ， 共 有 5 种 着 色 模 式 。 默 认 情况 下 单 击 阐 图 标 ， 更 多 
情况 下 单 击 右 侧 向 下 墨 三 角 标志 ， 弹 出 图 1-28 所 示 的 着 色 快 捷 工 具 条 ， 从 5 种 模式 中 选择 
一 种 则 可 。 

(3) 改变 观察 角度 

默认 情况 下 单 击 “ 视 图 ”工具 条 中 的 使/ 图 标 ， 更 多 情况 下 单 击 右 侧 向 下 黑 三 角 标志 ， 
弹出 如 图 1-29 所 示 的 观察 角度 快捷 工具 条 。 

移动 鼠标 到 每 个 图 表 上 并 稍微 停留 片刻 ， 则 显示 其 视图 名 称 ， 从 8 种 标准 模式 中 选 一 种 

即 可 改变 模型 的 观察 角度 。 

1.3.9 
在 建 模 过 程 中 ， 将 














图 形 对 象 ， 如 草图 、 曲 线 、 片 体 、 
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征 、 标 注 尺 寸 和 插入 对 象 等 。 为 方便 有 效 地 管理 如 此 之 多 的 对 象 ，UG 引入 了 “图 层 ” 的 
yi TD 
印 带 边 着 色 
引 着 色 
钱 带 有 淡化 边 的 贱 杠 名 Fr = 
钱 带 有 隐 营 边 的 线 框 
人 印 划 态 线 民 6 
引 艺术 外 观 DD 人 
9 面 分 析 
团 局 部 着 色 直 力 
图 1-28 视图 的 显示 方式 图 1-29 ”观察 角度 快捷 工具 条 










































































图 层 类 似 于 机 械 设计 师 所 使 用 的 透明 图 纸 ， 使 用 图 层 相当 于 在 多 个 透明 覆盖 层 上 建立 模 
型 。 一 个 层 相当 于 一 个 覆盖 层 ， 不 同 的 是 层 上 的 对 象 可 以 是 三 维 的 对 象 。 一 个 UG 部 件 中 可 
以 包含 1~256 个 层 ， 每 个 层 上 可 包含 任意 数量 的 对 象 。 因 此 一 个 层 上 可 以 包含 部 件 中 的 所 
有 对 象 ， 而 部 件 中 的 对 象 也 可 以 分 布 在 一 个 或 多 个 层 上 。 
在 一 个 部 件 的 所 有 层 中 ， 只 有 一 个 层 是 工作 层 ， 用 户 “ 虑 七 四 | 了 中 当权 四 信息 外 分析 
所 做 的 任何 工作 都 发 生 在 工作 层 上 。 其 他 层 可 设 为 可 选 六 宽 BR cmen ey 
择 层 、 只 可 见 层 或 不 可 见 层 ， 以 方便 使 用 。 在 做 加 工 “ 究 图 关中。 
时 ， 经 常 将 毛坯 和 部 件 放 在 不 同 的 层 里 ， 所 以 读者 必须 掌 ya 吕 
握 层 操作 。 龟 复制 至 图 层 @)... 
与 图 层 有 关 的 所 有 命令 都 集中 在 如 图 1-30 所 示 的 
“格式 ”下 拉 菜 单 中 。 图 1-30 “格式 ”下 拉 菜 单 
1， 层 类 目 设置 
设置 层 的 类 目 有 利于 分 类 管理 ， 提 高 操作 效率 。 例 如 ， 一 个 部 件 中 可 以 设置 Solid、 
Curve、 Sketch、Dradting、 AR 类 目 。 用 户 可 根据 实际 需要 和 习惯 设置 各 公司 自己 
的 图 层 标准 ， 通 常 可 根据 对 象 类 型 来 设置 图 层 和 图 层 类 ， 如 可 以 根据 表 1-3 所 示 来 设置 


图 层 。 
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表 1-3 图 层 设 置 


















































图 层 号 图 层 内 容 
1~20 实体 (Solid Bodies) 
21~40 草图 (Sketchs) 
41~60 线 (Curves) 
61 一 80 参考 对 象 (Reference Geometries ) 
81 一 100 片 体 (Sheet Bodies ) 
81 一 120 工程 图 对 象 (Drafting Objects) 
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2. 建立 新 的 类 目的 步 又 

1) 选择 “格式 ”一 “图 层 类 别 ” 命 令 ， 或 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 中 的 “图 层 类 别 ” 
按钮 密 ， 系 统 弹 出 “图 层 类 别 ”对 话 框 ， 如 图 1-31 所 示 。 

2) 在 “图 层 类 别 ”对 话 框 中 的 “类 别 ”文本 框 输入 新 的 类 目 名 称 。 > 

3) 单 击 “ 创 建 / 编辑 ”按钮 ， 在 “图 层 类 别 ”对 话 框 中 显示 出 图 层 列表 ， 如 图 1-32 
所 示 。 
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EN 
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范围 或 类 别 
类 别 
六 | 图 层 类 别 x O0_FINAL DATA, OO0_FINAL CURVE : Pr 
DDO_FINAL, DATA, OO_FINAL SHEET : Pr 
过 滤器 FP] DO_FINAL_DATA, OO0_MATE_DATUM : Pr 
DO 了 FINAL DATA, 00 FINAL CURVE : Prodg 1 eT Geonetry Body 
OO_FINAL DATA, OD_FINAL SHEET : Prod: D3-DATUN Dater Feat 
OO_FINAL DATA, DO_WATE_DATUWN : Produ: 一 A 


疾 
D1_BODY : Auxiliary Geometry Body 六 总 7 : rixed zl 





03_DATUWN : Datum Feature 
































03_DATUM, 03_FIXED_DATUN : Fixed Dat' 区 信息 
1] | 
类 别 二 
3 加 
创建 /编辑 2 
册 除 重 命名 8 
大 时 











加 入 描述 


仁 返 加 -了 取消 一 [确定 |][ 返回 ] | 取消 | 













































































图 1-31 “图 层 类 别 ” 对 话 框 图 1-32 “图 层 类 别 ” 对 话 框 中 的 图 层 列 表 
4) 在 图 层 列 表 中 选择 需要 的 图 层 ， 单 击 “ 添 加 ”按钮 ， 再 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 即 完成 新 
的 类 目的 建立 。 


3. 设置 层 

选择 “格式 ”一 “图 层 设置 ”命令 ， 或 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 中 的 “图 层 设置 ”按钮 
鲍 ， 弹 出 如 图 1-33 所 示 的 “图 层 设置 ”对 话 框 。 利 用 该 对 话 框 可 以 设置 部 件 中 的 所 有 层 或 
任意 一 个 层 为 工作 层 ， 以 及 层 的 可 选择 性 和 可 见 性 等 ， 并 可 以 查询 层 的 信息 ， 编 辑 层 的 所 属 
类 别 。 

“图 层 设置 ”对 话 框 中 的 选项 如 下 。 

1)“ 工 作 图 层 ” 文 本 框 。 在 其 中 输入 某 图 层 类 别 的 名 称 ， 系 统 会 选择 属于 该 类 别 的 所 有 图 

2)“ 人 信息” 按钮 。 单 击 该 按钮 ， 弹 出 “信息 ”对 话 框 。 
及 其 图 层 的 相关 信息 ， 如 图 层 编 号 、 状 态 和 图 层 类 等 。 

3)“ 设 为 可 选 ” 按 钮 。 利 用 该 按钮 ， 可 以 将 指定 图 层 的 属性 设置 为 可 选 状态 ， 可 选 状态 
的 图 层 允 许 用 户 选择 其 上 的 所 有 对 象 。 

4)“ 设 为 工作 层 ” 按 钮 。 单 击 该 按钮 ， 将 指定 的 图 层 设置 为 工作 图 层 。 






































































































































































































































FP 显 示 该 部 件 文件 中 所 有 图 层 
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5)“ 设 为 不 可 见 ” 




















6)“ 设 为 仅 可 见 ” 
4. 移动 至 图 层 


选择 “格式 ” 二 “移动 至 
按钮 扫 ， 系 统 弹 出 “类 选择 ”对 话 框 。 选 择 对 
动 ”对 话 框 ， 如 图 1-34 所 示 。 输 入 图 层 名 或 图 





























按钮 。 单 击 该 按钮 ， 隐 藏 指定 的 图 层 ， 其 上 的 所 有 对 象 不 可 见 。 
按钮 。 单 击 该 按钮 ， 显 示 指定 的 图 层 显 示 ， 其 上 的 所 有 对 象 可 见 。 
图 层 ” 命 令 ， 或 单 击 “ 实 用 工具 ”工具 条 中 的 “移动 至 图 层 ” 










































































统 将 所 选 对 象 移动 到 指定 图 层 上 。 
他 | 图 层 设置 Xx 
查找 以 下 对 象 所 在 的 图 层 v 
工作 图 层 入 
工作 图 层 [ 1 
图 层 人 
按 范围 /类 别 选择 图 层 [| 
口 关 8 显示 
名 称 和 a 可 
Oa 口 
OU | 到 
显示 含有 对 象 的 图 层 四 
添加 类 别 ES 
图 层 控制 入 
mn 回 
设置 v 
信和 信和 人 
关闭 
图 1-33 “图 层 设置 ”对 话 框 












































， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 “图 

















层 移 














屋 类 别 ， 或 用 





E 图 层 列表 本 


























选中 某 层 ， 则 系 


车: 





他 | 图 层 移 动 


目标 图 层 或 类 别 


人 一 
类 别 过 滤器 fk* | 





00_FINAL DATA, 00_FINAL CURVE : FE 


嘱 , D0 ! : 
AL DATA, OO MATE DATUM : Pr 
: Auxili : 
: Sket 


lary Geometry Boc 
ch 


下 

















| 重新 商 高 显示 对 象 ] 
。 选择 新 对 旬 





下 确定 习 应 用 取消 汪 





1-34 





“图 层 移动 ”对 话 框 


1.4 UG NX 8.5 操作 导航 器 和 数控 加 工 主要 工具 条 


区 两 国 操作 导航 器 

操作 导航 器 是 一 个 
作 导 航 器 管理 当前 零件 
的 关系 ， 处 于 从 属 关系 
导航 器 将 被 激活 ， 但 是 














名 














的 组 或 者 操作 将 
隐藏 显示 ， 在 工 








航 器 。 当 鼠标 离开 操作 





形 化 的 用 户 界 四 











， 同 时 又 是 各 加 了 





口 





以 继承 J 














导航 器 工作 界 国 

















日 





[模块 的 


的 操作 及 操作 参数 的 一 个 树 形 界面 ， 用 来 说 





入 口 位 置 ， 用 户 利用 操 
明 零 件 组 合 操作 组 之 间 





上 一 级 组 的 参数 。 进 入 加 工 模块 后 ， 操 作 
作 界 面 导 航 器 工具 条 中 单 击 
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所 er 
标 乱 ， 将 显示 操作 导 

















十， 操作 导航 器 界 下 





将 自动 
































隐藏 。 在 工作 界面 右 侧 


第 1 章 ID 六 多 号 N 

















导航 器 工具 条 中 双击 图 标 层 ， 将 显示 操作 导航 器 整个 界面 ， 不 会 自动 隐藏 ， 只 有 关闭 才 会 
不 显示 。 

操作 导航 器 显示 在 加 工 界面 上 ， 它 以 树 状 结构 显示 ， 共 有 4 种 显示 形式 ， 分 别 是 程序 顺 
序 视图 、 机 床 视 图 、 儿 何 视 图 和 加 工 方法 视图 。 单 击 操 作 导 航 器 中 各 节点 前 的 展开 号 十 ) > 
或 折 考 号 〈 一 )， 可 展开 或 折 用 各 节点 包含 的 对 象 。 只 有 当 操 作 导航 器 处 于 激活 状态 时 ， 用 
户 才能 进行 加 工 对 象 的 创建 、 编 辑 和 设置 ， 否 则 加 工 工具 条 的 图 标 都 处 于 灰 显 状态 ， 不 能 进 
行 工 作 。 
程序 顺序 视图 是 显示 程序 执行 顺序 的 视图 ， 如 图 1-35 所 示 ， 该 视图 按 刀 有 具 路 径 的 执行 
顺序 列 出 当前 零件 中 的 所 有 操作 ， 显 示 每 个 操作 所 属 的 程序 组 和 每 个 操作 在 机 床上 执行 的 顺 
序 ， 各 操作 的 排列 顺序 确定 了 后 置 处 理 的 顺序 和 生成 刀具 位 置 源 文件 的 顺序 。 
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名 称 忆 轨 || 妨 具 | 刀具 号 || 时间。 | 儿 sw| 广 法 
NC_FRDGRAII 04: . 全 
国 未 用 项 ee 
习 . 四 国 FROGERAN 04 
-四 国 FAmc-B! 04:.. 
.~ Ea FANUC-B2 00:. 
f 寻 CAVITY MILL COPY ” 18 0 00:.. .WOR. . ， 中 THOD 
HO FANUC-E3 00:... 
.~ Ca FANUC-BA Doe 
mc vs oo oe mm 
H. f [a FANUC-BS 002 
相国 FANUC-B6 00 过 
加 


























图 1-35 操作 导航 器 中 的 程序 顺序 视图 


机 床 视图 是 显示 刀具 视图 ， 如 图 1-36 所 示 ， 该 视图 按 加 工 思 其 来 组 织 各 个 操作 ， 其 ' 
列 出 了 当前 零件 中 存在 的 各 种 刀具 以 及 使 用 这 些 刀 具 的 操作 名 称 。 






































































































































名 称 “人鱼 为 轨 | 妨 具 | 描述 | 刀具 号 | 几 .., | 方法 | 程 .. 

GENERIC_MACHINE Gen... 

习 - 国 D16R0.8 rd 

-者 D2R1 锁 ..，、 0 
P 全 FIXED_CONT0 .| w IT2KI RT 0 WO WF... |F 
JP DFIxED cowro... |w D2R1l FIX... 0 WO NE... F 

由 - 国 D4 铣 0 

习 - 国 D6 铣 ..，、 0 

习 - 国 DeR3 锁 ..， 0 

汪 - 国 D8 处 0 

疏 . 国 D8R4 铣 . . 0 

国 未 用 项 | 














图 1-36 操作 导航 器 中 的 机 床 视图 


几何 视图 是 显示 几何 体 视图 ， 如 图 1-37 所 示 ， 该 视图 列 出 当前 零件 存在 的 几何 体 组 和 
坐标 系 ， 以 及 使 用 这 些 几 何 体 组 和 坐标 系 的 操作 名 称 。 
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0 工 入 门 与 实例 精 讲 









































图 列 出 当前 零件 中 存在 的 


工序 导航 吉 几何 |[X 
名 称 刀 轨 | 刀具 | 儿 何 体 方法 
GEOMETRY 
国 未 用 项 
日 -teY NCS_MILL 
.i WORKFIECE 
习 . 铺 WORKPIECE_COPY 
DFIxED CONTOUR... | DER4 WORKF... MMETHOD 
JP FIxEn comour... | D2R1 WOREF. .. METHOD 
PFIxED CONoOUR_... |w D2R1 WOREF. .. METHOD 
Yh FIXED_CONTOUR WP DER3 WOREF... MMETHOD 
图 1-37 操作 导航 器 中 的 几何 视图 
加 工 方法 视图 是 显示 加 工 方法 的 视图 ， 如 图 1-38 所 示 ， 该 视 
加 工 方法 (其 中 包括 粗 加 工 、 半 精 加 工 、 精 加 工 等 ;， 以 及 使 用 这 些 加 工 方法 的 操作 名 称 。 






































工 帮 导 航 露 一 加 工 方 法 xX 
























































名称 有 具 .几何体 程序 组 
EE | 
国 未 用 项 
给 MILL_RovGH 
LE MILL_sEMI_FINISH 
内 MILL_FINISH 
响 了 RILL METHOD 
VY | PLANAR_MILL WP D16. . ， WORK... FANUC-B1 
w 嵌 CAYTTY NILL ~ D1B... WORK... FANUC-B1 
YY 如 CAVITY_NILL COPY VY 8 WORE. .. FANUC-B2 男 
图 1-38 ”操作 导航 器 中 的 加 工 方法 视图 
在 操作 导航 器 的 所 有 视图 中 ， 每 一 操作 前 都 有 表示 其 状态 的 符号 。 状 态 符 号 有 以 下 3 种 
类 型 
1) 名 重新 生成 : 表示 该 操作 还 没有 生成 过 刀具 路 径 ， 或 者 在 生成 刀具 路 径 后 又 编辑 过 











其 中 的 一 个 或 者 多 个 参数 ， 需 要 重新 生 




















成 刀具 路 径 。 












































路 径 还 是 以 前 的 ， 














2) ， 重新 后 处 理 ， 表 示 该 操作 的 刀具 路 径 已 经 生成 ， 但 
刀具 路 径 已 经 改变 ， 而 后 处 理 输出 刀 
3) Y 完成， 表示 刀具 路 径 已 经 完成 ， 








一 个 操作 经 过 生成 CLSF 或 者 通过 UG POST 进行 后 处 理 





加 工 创建 工具 条 | 




































































还 没有 进行 后 处 理 输出 ， 








后 者 








需要 重新 进行 后 置 处 理 。 
































并 已 输出 成 刀具 位 置 源 文件 























将 会 出 现 该 符号 。 



































或 者 已 经 后 置 处 理 。 












































1. “刀片 ”工具 条 

“刀片 ”工具 条 如 图 1-39 所 示 ， 它 提供 新 建 数据 的 模板 ， 可 以 创建 程序 、 创 建 刀 具 、 创 
建 几何 体 、 创 建 方法 和 创建 工序 ， 其 功能 如 表 1-4 所 示 。 

“刀片 ”工具 条 的 功能 对 应 于 “插入 ”菜单 中 的 相应 命令 ， 单 击 菜单 命令 “插入 ” 可 以 














第 1 音 ”I 六 多 于 呈 N 











看 到 这 些 功能 ， 如 图 1-40 所 示 。 














表 1-4 “刀片 ”工具 条 功能 


























































































































































































































图 标 功能 名 称 功能 解释 O) 
3 创建 程序 用 于 新 建 程序 对 象 ， 新 建 的 程序 对 象 显示 在 “操作 导航 器 ”的 “程序 视图 ”中 
bu 创建 刀具 于 新 建 加 工 所 用 的 刀具 ， 新 建 的 刀具 显示 在 “操作 导航 器 ”的 “机 床 视图 ”中 
创建 几何 体 于 新 建 几何 体 组 对 象 ， 创 建 几何 体 包括 定义 加 工 坐 标 系 、 工 件 、 边 界 和 切削 区 域 
四 等 ， 新 建 的 几何 体 显示 在 “操作 导航 器 ”的 “几何 视图 ”中 
a 创建 浪 法 a 于 新 建 加 工 方法 组 ， 新 建 的 加 工 方法 显示 在 “操作 导航 器 ”的 “加 工 方法 视 
大 创建 工序 于 新 建 加 工 操作 ， 新 建 的 操作 显示 在 “操作 导航 器 ”的 “几何 视图 ”中 

插入 (8) | 格式 @) 工具 
基准 /点 务 ) » 
曲线 总 ) » 
来 自体 的 曲线 0) ， 
关联 复制 &) » 
同步 建 模 Y) » 
表格 钙 ) 上 
时 浊 涵 鉴 工序 到 
他 时 程序 创 尘 刀具 旬 奸 几 问 蚁 程序 @)... 
i 并 刀具 (QT)... 
= 护 溯 几何 体 @)... 
创建 方法 “创建 工序 天 
网 方法 吕 )... 
图 1-39 “加 工 创建 ”工具 条 图 1-40 “插入 ”菜单 


























2. “加 工 操作 ”工具 条 
“加 工 操作 ”工具 条 如 图 1-41 所 示 ， 图 中 显示 的 只 是 该 工具 条 的 部 分 功能 。 该 工具 条 提 
供与 刀 位 轨迹 有 关 的 功能 ， 方 便 用 户 针 对 选取 的 操作 生成 刀 位 轨迹 ， 或 针对 已 生成 刀 位 轨迹 
的 操作 ， 进 行 编辑 、 删 除 、 重 新 显示 或 切削 模拟 。 加 工 操作 工具 条 也 提供 对 刀具 路 径 的 操 
作 ， 如 生成 CISF 〈 刀 位 源 文 件 ) 文件 及 后 处 理 或 车 间 工 艺 文 件 等 ， 其 功能 如 表 1-5 所 示 。 
操作 加 区 
有 耻 了 名 I 各 中 多 


生成 刀 轨 a 编辑 刀 轨 删除 刀 轨 重播 刀 轨 确认 刀 轨 、 列 出 刀 轨 过 切 检查 


二 1 -一 1» 3 My SBE 


机 床 仿真 i 进 给 率 。 后 处 理 ”车 间 文档 ” 批 处 输出 




























































































图 1-41 “加 工 操作 ”工具 条 









UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 






























































































































































表 1-$ “加 工 操作 ”工具 条 功能 

图 标 功能 和 名称 功能 解 灵 

用 生成 刀 轨 生成 刀具 路 径 

忆 平行 生成 刀 轨 在 后 台 生成 所 选 操作 的 刀 轨 ， 该 功能 可 以 实现 边 计算 边 操作 软件 
Es 编辑 思 办 编辑 刀具 路径 

了 4 除 刀 多 4 除 刀 具 路 和 

Bac 重播 思 轴 重 显 刀 有 具 路 径 

9 列 出 刀 软 列 出 刀具 路 径 信息 

‘a 确认 刀 加 模拟 验证 刀具 路 径 

1 机 床 仿真 使 用 以 前 定义 的 机 床 仿真 刀 轨 

从 过 切 检查 检查 是 否 有 过 切 现象 

有 进 给 率 显示 和 修改 选 定 的 操作 的 进 给 和 速度 

4 输出 CLSF 输出 刀具 位 置 源 文件 (CLSF) 

A 后 处 理 对 选 定 的 刀具 路 径 进行 后 置 处 理 

四 车 间 文 档 创建 一 个 加 工 工艺 报告 ， 其 中 包括 刀具 、 几 何 体 、 加 工 顺序 和 控制 参数 
县 9 批 处 理 提供 以 批 处 理 方式 处 理 与 NC 有 关 的 输出 的 选项 

















3. “加 工 对 象 ”工具 条 
“加 工 对 象 ” 工 具 条 如 图 1-42 所 示 ， 该 工具 条 提供 操作 导航 窗口 中 所 选择 对 象 的 编辑 、 





剪 切 、 显 示 、 更 改名 称 及 刀 位 轨迹 的 转换 与 复制 功能 。 在 操 1 






































导航 器 中 没有 选择 任何 操作 





TT 























时 ， 加 工 操作 工具 条 和 对 象 工具 条 的 选项 将 呈现 灰色 ， 不 能 使 用 。 在 操作 导航 器 窗口 中 选择 
某 一 操作 ， 再 单 击 鼠标 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 相应 命令 即 可 ， 其 功能 如 表 1-6 





所 示 。 







































































探 作 ”| 
上 村 好 经 场 巾 时 污 
编辑 对 象 ”前 切 对 象 ”复制 对 象 人 对 ”删除 对 象 ” 变 换 对 象 


引 和 入 多 


尾 性 信息 ”显示 对 象 ”切换 图 层 
7 布局 














图 1-42 “加 工 对 象 ”工具 条 
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表 1-6 “加 工 对 象 ” 工 具 条 功能 

































































图 标 功能 名 称 功能 解释 
和 编辑 对 象 用 于 编辑 刀 轨 、 加 工 几何 、 加 工 方法 、 操 作 O) 
a 剪 切 对 象 - 剪 切 程序 、 刃 具 、 加 工 几何、 加 工 方法 、 操 作 节 点 到 系统 剪 切 板 
对、 复制 对 象 用 于 复制 程序 、 刀 具 、 加 工 几 何 、 加 工 方法 、 操 作 节 点 到 系统 甬 切 板 
从 前 切 板 粘贴 对 象 ， 即 将 系统 前 切 板 中 的 一 个 或 多 个 程序 粘贴 到 被 选取 的 某 个 











程序 下 面 ， 将 系统 甬 切 板 中 的 一 把 或 多 把 刀具 粘贴 到 被 选取 的 刀具 下 面 ; 将 系统 
br 粘贴 对 象 剪 切 板 中 的 一 个 或 多 个 加 工 几 何 粘贴 到 被 选取 的 某 个 加 工 几何 下 面 ， 将 系统 剪 切 
板 中 的 一 个 或 多 个 加 工 方法 粘贴 到 被 选取 的 某 个 加 工 方法 下 面 ; 将 系统 剪 切 板 中 
的 一 个 或 多 个 操作 粘贴 到 被 选取 的 任何 节点 下 面 




















































































































































































































[ee 重 命名 对 象 重新 命名 程序 、 刀 具 、 加 工 几 何 、 加 工 方法 、 操 作 的 名 称 
了 删除 对 象 从 操作 导航 器 删除 被 选 对 旬 

5 变换 对 象 变换 万 轨 ， 同 时 保持 与 操作 的 关联 性 

,站 局 性 基于 信息 窗口 中 选 出 的 对 象 列 出 信息 ， 并 允许 定义 和 修改 属性 
对 E 在 信息 窗口 中 列 出 对 象 名 称 和 对 象 参 数 

下 显示 对 象 在 图 形 窗口 中 显示 选 定 的 对 象 

入 有 切换 图 层 / 布局 切换 以 前 保留 的 图 层 / 布局 


4. “导航 器 ”工具 条 

“导航 器 ”工具 条 如 图 1-43 所 示 ， 该 工具 条 提供 已 创建 资料 (包括 程序 顺序 视图 、 机 床 
视图 、 儿 何 视 图 、 加 工 方法 视图 等 ) 的 重新 显示 ， 被 选择 的 选项 将 会 显示 于 导航 窗口 中 ， 其 
功能 如 表 1-7 所 示 。 
















































































导航 各 ”|X 


一 4 
史 | 
程序 顺序 | 机 床 视图 ”几何 视图 ”加工 方法 ”查找 对 象 
视图 视图 
EE 这 时 用 绝 


过 滤器 设 “应 用 过 小 ”全 部 展开 全 部 折 生 ”导出 工序 
年 EE 导航 树 至 














图 1-43 “导航 器 ”工具 条 











表 1-7 “导航 器 ”工具 条 功能 












































图 标 功能 名 称 功能 解释 
a 程序 顺序 视图 在 操作 导航 器 中 显示 程序 顺序 视图 
f 
机 床 视 区 在 操作 导航 器 中 显示 机 床 视 
法 几何 视 区 在 操作 导航 器 中 显示 儿 何 视 区 
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( 续 ) 
图 标 功能 名 称 功能 解释 

加 工 方法 视图 在 操作 导航 器 中 显示 加 工 方法 视图 
i 查找 对 象 在 操作 导航 器 中 查找 相应 的 操作 或 节点 

在 “操作 过 滤器 ”对 话 框 中 ， 指 定 和 输入 各 种 过 滤 条 件 〈 如 ， 操作 的 类 型 、 为 
及 过 滤器 设置 输出 的 操作 、 操 作 的 名 称 、 操 作 刀 具 的 名 称 等 ) 来 确定 操作 导航 器 中 只 显示 相应 

于 过 滤器 的 一 些 操作 

: 应 用 过 滤器 将 过 滤器 应 用 到 CAM 对 象 

$i 全 部 展开 在 操作 导航 器 中 展开 所 有 的 父 组 ， 以 便 每 个 操作 都 能 看 见 
= 全 部 折 炙 在 操作 导航 器 中 折 炙 所 有 的 父 组 
对 导出 工序 导航 树 至 将 操作 导航 器 中 的 信息 保留 为 HTML 文件 ， 并 将 其 导出 到 某 默认 的 Web 浏览 器 中 








1.5 UG NX 8.5 加 工 的 基本 过 程 


在 加 工 过 程 中 ， 需 要 各 表面 的 形成 是 通过 若干 个 按 一 定 顺序 排列 的 操作 来 完成 的 。 在 定 
义 每 个 操作 时 ， 需 要 选择 加 工 儿 何 对 象 、 指 定 切削 工具 、 定 义 加 工 参 数 和 安排 加 工 顺序 ， 然 
后 选择 合适 的 加 工 模板 来 产生 相应 操作 。 在 UG NX 8.5 的 加 工 环境 中 ， 所 有 的 这 些 工 作 都 是 
通过 创建 对 话 框 来 完成 的 。 

UG NX 8.5 创建 对 话 框 包括 创建 “操作 ”对 话 框 和 4 个 创建 组 对 话 框 。 在 UG NX 8.5 的 
加 工 应 用 中 ， 完 成 一 个 程序 的 生成 需要 经 过 以 下 几 个 步 又 。 


首先 需要 获得 CAD 数据 模型 ， 建 立 主 模型 结构 。 提 供 数控 编程 的 CAD 数据 模型 有 两 
种 方式 : 一 是 UG NX 直接 造型 的 实体 模型 ， 二 是 数据 转换 的 CAD 模型 文件 ， 如 和 常见 的 
IGES 文件 。 然 后 进入 加 工 模块 ， 加 工 环境 初始 化 。 如 果 是 UG NX 造型 的 实体 模型 ，UG NX 
8.5 可 以 直接 打开 ， 如 果 是 其 他 格式 的 3D 文件 ， 有 些 可 以 直接 打开 ， 有 些 需要 通过 导入 将 
3D 模型 导入 到 UG NX 8.5 文件 中 。 

由 于 设计 与 数控 编程 一 般 是 由 不 同 的 技术 员 完 成 的 ， 而 且 设计 人 员 在 建立 CAD 数据 模 
型 时 更 多 考虑 零件 设计 的 方便 性 和 完整 性 ， 没 有 完全 考虑 加 工 的 需求 ， 所 以 很 多 情况 下 需要 
对 CAD 数据 模型 进行 数据 处 理 ， 如 分 析 CAD 数据 模型 。 


村 多 忆 初始 化 加 工 环境 


1. 进入 加 工 环境 

进入 加 工 模块 ， 选 择 菜单 命令 “开始 ”一 “加 工 ” 即 可 进入 加 工 模块 ， 如 图 1-1 所 示 。 
也 可 以 使 用 《〈Ctrl+AlttM》 快捷 键 进入 加 工 模块 。 当 一 个 工件 首次 进入 加 工 模块 时 ， 系 统 将 
会 弹出 如 图 1-2 所 示 的 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 如 果 是 第 二 次 或 第 2 次 以 上 进入 加 工 模块 ， 不 
会 弹出 “加 工 环境 ”对 话 框 。“ 加 工 环境 ”对 话 框 用 于 进行 初始 化 ,“CAM 会 话 配置 ”用 于 
选择 加 工 所 使 用 的 机 床 类 别 ,“ 要 创建 的 CAM 设置 ”用 于 在 制造 方式 中 指定 加 工 设 定 的 默 
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认 文 件 ， 即 要 选择 一 个 加 工 模板 集 。 所 选择 的 模板 文件 决定 了 加 工 环 境 初始 化 后 可 以 选用 的 
操作 类 型 ， 同 时 决定 了 在 生成 程序 、 刀 具 、 方 法 、 几 何 时 可 以 选择 的 父 节 点 类 型 。“CAM 会 

话 配置 ”和 “要 创建 的 CAM 设置 ”选择 好 后 ， 在 “加 工 环境 ”对 话 框 中 单 击 “ 初 始 化 ” 按 

钮 ， 系 统 则 根据 指定 的 加 工 配 置 ， 调 用 相应 的 模板 和 相关 的 数据 进行 加 工 环境 的 初始 化 。 > 
进入 加 工 模块 后 ， 主 菜单 及 工具 条 会 发 生 一 些 变化 ， 某 些 只 在 制造 模块 中 才 有 的 菜单 选 
项 和 工具 按钮 将 会 出 现 。 在 加 工 模块 中 也 可 以 进行 一 些 简 单 的 建 模 ， 如 构建 圆 弧 、 直 线 和 
CAM 基本 功能 几何 体 等 。 


提示 : 模板 文件 可 以 在 创建 操作 前 修改 ， 也 可 以 自己 定制 。 模 板 文件 一 般 为 只 读 文件 ， 
修改 前 先 要 修改 模板 文件 的 属性 ， 模板 文件 存放 于 UGNX8.5 的 安装 目录 
\UG NX 8.S\MACHN resource\ template part\ 中 。 
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2. 创建 父 节 点 组 
在 创建 的 父 节 点 组 中 存储 加 工 信 息 ， 如 刀具 数据 ， 凡 是 在 父 节点 组 中 指定 的 信息 都 可 以 
被 操作 所 继承 。 父 节点 组 包括 4 种 类 型 ， 如 表 1-8 表示 。 












































表 1-8 ” 父 节 点 含义 









































父 节 点 组 包含 的 数据 内 容 
刀 具 刀具 尺寸 参数 、 刀 有 具 号 和 刀具 补偿 号 等 
方 法 加 工 方 法 ， 如 进 给 速度 、 主 轴 转 速 、 切 削 方 式 和 公差 等 
几何 体 加 工 几 何 体 数据 ， 如 零件 、 毛 坯 、MCS、 安 全 平面 、 部 件 偏 置 和 材料 等 
程序 组 决定 输出 操作 的 顺序 
提示 : 父 节点 也 可 以 先 不 创建 ， 而 直接 在 操作 对 话 框 中 的 组 设置 中 进行 设置 。 创 建 父 节 点 


在 很 多 时 候 可 以 减少 重复 性 的 工作 ， 如 : 要 创建 多 个 程序 完成 加 工 的 工件 ， 其 中 几 个 操作 要 用 到 
同一 把 刀 或 者 同一 几何 体 ， 则 可 在 创建 操作 前 ， 先 创建 好 刀具 和 几何 体 。 





I 区 沦 台 创建 加 工 操 作 


1. 创建 工序 
单 击 “ 刀 片 ” 工 具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 医 ， 系 统 弹出 如 图 1-44 所 示 的 “创建 工 
序 ” 对 话 框 。 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 可 以 指定 这 个 操作 的 类 型 、 操 作 子 类 型 、 程 序 、 儿 何 
体 、 刀 有 具 和 方法 ， 以 及 操作 的 名 称 ， 然 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 弹出 “型 腔 铣 ”工序 对 话 
创建 该 工序 时 ， 在 “型 腔 铣 ” 工 序 对 话 框 中 指定 参数 ， 这 些 参数 都 将 对 刀 轨 产生 影响 , “型 
腔 铣 ” 工 序 对 话 框 如 图 1-45 所 示 。 在 对 话 框 中 需 设 定 加 工 的 几何 对 象 、 刀 具 、 切 削 参 数 、 
机 床 控制 、 选 项 等 参数 ， 并 且 很 多 选项 需要 通过 二 级 对 话 框 进行 参数 的 设置 。 不 同 的 操作 需 
设 定 的 操作 参数 也 有 所 不 同 ， 同 时 也 存在 很 多 的 共同 选项 。 操 作 参 数 的 设 定 是 UG NX 8.5 纺 
程 中 最 主要 的 工作 内 容 ， 包 括 以 下 几 方面 内 容 。 
1) 加 工 对 象 的 定义 ; 选择 加 工 几何 体 、 检 查 几 何 体 、 毛 坏 儿 何 体 、 边 界 几何 体 、 区 域 
几何 体 、 底 面 几何 体 等 。 
2) 加 工 参 数 的 设置 ， 包 括 走 刀 方式 的 设 定 ， 切 穴 行 距 、 切 深 的 设置 ， 加 工 余 量 的 设 
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[6 又 
几何 体 Y 
工具 Vv 
如 轴 Vv 
刀 轨 设置 人 
| 革 [mm 回 [| 
类 型 人 l=) 
mill_contour ™ 切削 模式 扩 跟随 部 件 国 
步 距 刀具 平 直 百 分 比 国 
工序 子 类 型 人 Ou 
平面 直径 百分比 50. 0000(] 
冉 区 延明 旭 馆 每 刀 的 公共 深度 [全 这 加 
图 号 由 中 最 大 距离 6.00000 [mn 国 
必 惕 此 侍 旺 ， = 
i 三 
人 
侈 国 切削 | 基数 马 
位 置 pr 非 切削 移动 疗 
程序 NC_PROGRM ” 国 进 给 率 和 溃 度 Ea 
刀具 了 10 ( 皇 本 -5 参 国 : 
几何 体 NCS 局 | 机 床 控制 Vv 
方法 METHOD 站 程序 v 
名 称 人 选项 v 
[ExvITY nrr] ] 操作 v 
人 人 八 八 
[十 二 [5 玉 用 | (取消 | CC 确定 刁 (取消 ] 
图 1-44 “创建 工序 ”对 话 框 图 1-45 “型 腔 铣 ” 工 序 对 话 框 



































3) 工艺 参数 设置 ， 包 括 角 控制 、 避 让 控制 、 机 床 控制 、 进 给 率 和 主轴 转速 设 定 等 。 

使 用 UG NX 8.5 进行 编程 操作 时 ， 对 工序 对 话 框 的 设置 应 按照 从 上 到 下 的 顺序 逐个 进 
行 ， 以 防止 遗漏 。 对 某 些 可 能 影响 刀具 路 径 的 参数 即使 可 以 直接 使 用 默认 值 ， 也 要 进行 确 
认 ， 以 防 万 一 因 某 个 参数 变化 造成 该 参数 的 默认 值 发 生 了 变化 ， 在 刀具 路 径 生成 后 需要 检 
验 ， 确 认 无 误 后 再 做 后 置 处 理 和 创建 车 间 工 艺 文 件 。 

2. 生成 刀具 路 径 

在 完成 所 有 必须 的 操作 参数 设置 后 ， 就 可 以 生成 刀具 路 径 了 。 在 每 一 个 操作 对 话 
都 可 以 单 击 “ 操 作 ” 选 项 中 的 “生成 ”按钮 用 ， 生 成 加 工 路 径 。 


长 太 量 模拟 检验 


对 于 已 生成 的 刀具 ， 可 在 图 形 窗 口中 以 线 框 形式 或 实体 形式 模拟 刀具 路 径 。 让 用 户 在 图 
形 方式 下 更 直观 地 观察 刀具 的 运动 过 程 ， 以 验证 各 操作 加 工 参数 定义 的 合理 性 。 实 体 模拟 切 
削 可 对 工件 进行 比较 逼真 的 模拟 切削 ， 通 过 切削 模拟 可 以 提高 程序 的 安全 性 和 合理 性 。 切 削 
模拟 在 不 造成 任何 损失 的 情况 下 消耗 实际 加 工时 间 的 用 于 检查 零件 过 切 或 者 未 铣削 到 的 现 
象 ， 通 过 实体 切削 模拟 可 以 发 现在 实际 加 工时 存在 的 某 些 问题 ， 以 便 编程 人 员 及 时 修正 ， 避 
免 工 件 报 废 。 通 过 实体 模拟 切削 还 可 以 反映 加 工 后 的 实际 形状 ， 为 后 面 的 程序 编制 提供 直观 
参考 ， 但 切削 模拟 占用 编程 人 员 和 计算 机 的 时 间 。 

模拟 刀具 路 径 时 ， 应 先 在 操作 导航 器 中 选择 一 个 或 多 个 已 生成 刀具 路 径 的 操作 ， 或 者 选 
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第 1 章 
择 程序 组 〈 其 中 各 操作 都 已 生成 刀具 路 径 )， 再 单 击 “ 加 工 操作 ”工具 条 的 “确认 刀 轨 ” 按 
钮 闫 ， 或 选择 “工具 ”一 “工序 导航 器 ”一 “ 刀 轨 ”一 “ 确 
认 ” 命 令 ， 或 在 操作 导航 器 的 快捷 菜单 中 选择 “ 刀 轨 ”一 “ 旭 
认 ” 命 令 ， 或 单 击 工序 对 话 框 中 的 曾 图 标 ， 系 统 弹出 如 图 1-46 。 喇 生 要 生生 全 
所 示 的 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 框 。 选 择 刀 具 路 径 显示 模式 后 ， 再 ”国富 站 = 和 





单 击 该 对 话 术 


E 底 部 的 此 按钮 ， 








以 下 为 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 训 





即 可 模拟 刀具 的 切削 运动 。 


























6 框 中 一 些 选项 的 说 明 。 

























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































1518 


进 给 率 ( 毫米 每 分 钟 ) 0. 000000 































































































































































































(1) 动画 速度 | 

用 于 改变 动画 的 速度 。 调 整 速度 时 ， 可 移动 其 下 方 滑 块 的 “| 吾 ES 
位 置 ， 越 靠近 1 动画 速度 越 慢 ， 越 靠近 10， 动 画 速度 越 快 。 

(2) 播放 控制 区 域 和 

共有 7 个 按钮 ， 其 中 前 6 个 按钮 用 于 控制 播放 ， 具 体 介 
如 下 。 | 

1) 司 4: 该 按钮 有 两 个 作用 ， 如 果 刀 有 具 位 于 刀具 路 径 的 起 
始点 ， 单 击 该 按钮 ， 则 跳 到 前 一 个 操作 对 应 的 刀具 路 径 ， 如 果 。 
刀具 不 是 位 于 刀具 路 径 的 开始 位 置 ， 单 击 该 按钮 ， 则 跳 到 当前 ， 
刀具 路 径 的 起 始点 。 [k4[K [<4 [NI a 

2) MM: 单 击 该 按钮 ， 反 向 单 步 播放 。 GD CR 

3) (中 ， 单 击 该 按钮 ， 反 向 播放 。 图 1-46 “ 刀 轨 可 视 化 ”对 话 杠 

4) 入 ， 单 击 该 按钮 ， 正 常 播放 。 

5) 由， 单 击 该 按钮 ， 正 向 单 步 播放 。 

6) 了 |， 该 按钮 用 于 选择 后 一 个 操作 对 应 的 刀具 路 径 。 

7) 日 : 该 按钮 用 于 停止 当前 播放 的 刀具 路 径 。 

刀具 路 径 验证 的 方式 有 3 种 ， 重播 刀具 路 径 、3D 动态 显示 刀具 路 径 和 2D 动态 显示 刀具 
路 径 。 

1. 重播 

重播 方式 验证 是 沿 一 条 或 几 条 刀具 路 径 显示 刀具 的 运动 过 程 。 验 证 中 的 回放 可 以 对 刀具 
运动 进行 控制 ， 并 在 回放 过 程 中 显示 刀具 的 运动 。 另 外 可 以 在 刀具 路 径 单 节 《〈 刀 位 点 ) 列表 
中 直接 指定 开始 回放 的 刀 位 点 。 

通过 对 话 框 可 以 指定 其 刀 位 点 ， 指 定 切 削 验 证 的 位 置 ， 可 以 设置 在 切削 模拟 过 程 中 刀具 
的 显示 方式 ， 包 括 线 、 轴 、 点 、 实 体 、 装 配 等 形式 ， 可 以 通过 调节 仿真 速度 调节 杆 来 调节 切 
削 模 拟 的 速度 。 通 过 播放 控制 按钮 进行 切削 模拟 的 控制 ， 包 括 : 返回 起 始点 、 反 向 单 步 揪 
放 、 反 向 播放 、 正 常 播放 、 正 向 单 步 播放 、 选 择 后 一 个 操作 。 

2. 3D 动态 

3D 动态 显示 刀具 切削 过 程 ， 是 显示 刀具 沿 刀 有 具 路 径 切 除 工件 材料 的 过 程 ， 它 以 三 维 实 
体 方式 仿真 刀具 的 切削 过 程 ， 非 常 直观 。 

以 3D 动态 方式 显示 刀具 切削 过 程 时 ， 需 要 指定 用 于 加 工 成 零件 的 毛坯 。 如 果 在 创新 操 
作 时 没有 指定 毛坯 几何 体 ， 那 么 在 选择 播放 时 ， 系 统 弹出 一 个 警告 窗口 ， 如 图 1-47 所 示 ， 
提醒 当前 没有 毛坯 可 用 于 验证 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 会 弹出 如 图 1-48 所 示 的 “毛坯 几 

































UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 











户 可 以 在 对 话 框 中 指定 毛坯 类 型 为 “包容 块 ”， 
多 

















何 体 ” 对 话 框 。 
件 毛坯 。 选 择 该 项 时 ， 可 以 在 
中 直接 输入 X、Y、Z 正 负 方向 的 
一 个 毛坯 。 
































局 置 值 ， 设 置 完 后 ， 单 击 

















“确定 ” 按钮 ， 则 系统 会 创建 


全 进行 切削 模拟 前 ， 要 先 通 过 视角 的 旋转 ， 选 择 一 个 最 佳 的 观察 角度 ， 并 i 





自动 创建 一 个 箱 体 作为 零 
形 中 拖 动 零件 上 的 方向 箭头 控制 毛坯 尺寸 ， 也 可 在 对 话 杠 





Ht 











设 、 








在 
适 的 大 小 ， 在 开始 进行 切削 横 拟 以 及 切 
他 角度 的 察看 ， 也 不 能 进行 缩放 。 如 有 必要 ， 可 进行 多 个 角度 的 切削 模拟 。 







































































将 | 毛 坏 几何体 4 
类 型 人 
凶 包容 块 器 

方位 Vv 
限制 人 





| 
XIN 0.0000( 3 0.0000l 

TI 0.00000 YM+ 0. 0000(] 
ZN 一 0.0000( ZNM+ 0.0000l| 


无 毛 坏 


人 验证 时 毛坯 是 必需 的 





信和 人 人 
人 确定 [ 取消 | 





“毛坯 几何体” 对 话 框 








1-48 





3. 2D 动态 
2D 动态 显示 刀具 沿 一 条 或 几 条 刀 























下 
前 模拟 完成 后 ， 都 只 能 保持 这 一 角度 ， 而 不 能 进 


路 径 ， 并 从 毛坯 或 半成品 上 切削 材料 后 获得 的 工件 





I ny 


最 
行 




















形状 ， 主 要 反映 执行 刀 上 路径 的 结果 。 静 态 显示 的 内 容 包 括 IPW、 过 切 区 域 和 残余 区 域 。 吏 








































































































































































































态 显示 时 ， 需 要 指定 用 于 成 形 零件 的 毛坯 。 如 果 在 创建 几何 对 象 时 没有 指定 毛坯 ， 系 统 弹出 
一 个 警告 窗口 ， 如 图 1-47 所 示 ， 提 醒 当 前 没有 毛坯 可 用 于 验证 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 
会 弹出 如 图 1-48 所 示 的 “ 毛 坏 几何体” 对话 框 。 

2D 动态 与 3D 动态 基本 相同 ， 区 别 如 下 。 

1)“ 显 示 ” 按 钮 : 用 于 在 绘图 区 显示 零件 加 工 后 的 形状 ， 并 以 不 同 颜色 显示 加 工区 域 和 
没有 切削 的 工件 部 位 。 而 且 使 用 不 同 刀 有 具 时 将 显示 不 同 的 颜色 ， 如 果 刀 有 具 与 工件 发 生 过 切 ， 
将 在 过 切 部 位 以 红色 显示 ， 提 示 用 户 刀 有 具 路 径 存 在 错误 。 

2)“ 比 较 ” 按 钮 : 对 加 工 后 的 形状 与 要 求 的 形状 做 对 比 ， 在 图 形 区 中 显示 工件 加 工 后 的 












































形状 ， 并 以 不 同 颜色 表示 加 工 部 位 材料 的 切除 情况 ， 其 中 绿 
白色 表示 该 面 还 有 部 分 材料 没有 切除 ， 红 色 表示 加 工 该 表面 时 发 生 过 切 。 


























色 表 示 该 面 已 达到 加 工 要 求 ， 而 


提示 : 对 于 某 些 刀具 路 径 可 以 先生 成 CLS 文件 或 后 置 处 理 生 成 G 代码 ， 然 后 在 


VeriCUT 软件 中 仿真 。 





数控 机 床 的 所 有 运动 和 操作 都 是 执行 特定 的 数控 # 














8 令 的 结果 ， 完 成 一 个 零 人 








一 般 需 要 连续 执行 一 连 串 的 数控 指令 ， 即 数控 程序 。 导 











的 数控 加 工 


F 工 编程 方法 根据 零件 的 加 工 要 求 与 所 
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选 数控 机 床 的 数控 指令 外 

















对 于 简 











完成 。 上 自动 编程 方法 则 不 同 ，& 














二 维 零 件 的 数控 加 工 是 非常 有 效 的 ， 
对 过 刀具 轨迹 计算 产生 























UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 








来 编写 数控 程序 ， 直 接手 工 输入 到 数控 机 床 的 数控 系统 ， 这 种 方法 
一 般 熟 练 的 数控 机 床 操作 者 根据 工艺 要 求 便 能 












































E 的 是 刀 位 源 文件 《Cutter Location 





Source File，CLF)， 而 不 是 数控 编程 ， 因 此 ， 和 需要 设法 把 刀 位 源 文件 转换 成 特定 机 床 能 执行 人 人 ) 


的 数控 和 


定 机 床 能 执行 的 数控 程序 的 过 程 称 为 后 处 理 。 




















星 序 ， 输 入 数控 机 床 的 数控 系统 ， 才 能 





























行 零件 的 数控 加 工 。 





UG NX 提供 了 两 种 后 处 理 器 : 图 形 后 处 理 器 和 UG 后 处 理 器 。 


1. 图 形 后 处 理 器 

图 形 后 处 理 器 进行 后 处 到 
作 选 项 所 产生 的 CLS 文件 ， 最 后 进行 后 处 理 ， ee 
CLSF 或 只 处 理 CLSF 中 的 单一 刀具 路 径 。 刀 有 具 路 径 
数 、 显 示 设 定 及 其 他 刀具 路 径 资 料 。 

图 形 后 处 理 器 进行 后 处 理 时 步骤 如 下 。 






































































































































把 刀 位 源 文件 转换 成 特 


EE 时 ， 必 须 先生 成 刀 位 源 文件 。 主 要 用 来 选取 、 os 
EF。 程序 可 同时 操作 整 











中 包含 刀具 移动 、 机 械 坐 标 系 、 刀具 参 











1) 单 击 “ 加 工 操作 ”工具 条 中 的 “输出 CLSF” 按 钮 鲍 ， 系 统 弹出 如 图 1-49 所 示 的 
输出 ”对 话 框 。 在 “CLSF 格式 ”列表 中 选择 “CLSF_STANDARD”， 在 “文件 名 ” 


“CLSF 


文本 框 中 设置 生成 CLS 文件 的 目录 和 名 称 ， 单 击 “ 确 


















































2) 
的 CLS 

















选取 菜单 命令 “工具 ”一 




















存 | CL5F 区 出 
CLSF 格式 


























定 ” 按 钮 ， 则 生成 CLS 文件 。 














“CLSF”， 系统 弹出 “指定 CLSF” 对 话 框 ， 选 择 刚才 生成 
文件 ， 单 击 “OK” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 1-50 所 示 的 “CLSF 管理 器 ”对 话 框 。 


x 








CLSF STANDARD 


CLSF_COMPRESSED 
CLSF_ADVANCED 
CLSF_ECL 
CLSF_IS0 
CLSF_IDEAS_MILL 
CLSF_IDEAS_MILL' 








TURN 








输出 文件 


人 





文件 名 


F:AJGCBS\ecailiaoyIp6_JG_CAN_H| 





训 览 查找 输出 文件 


设置 


加 


人 





单位 [公制 /部 件 ” 国 


回 列 出 输出 


[确定 [应 用 |[ 取消 





图 1-49 “CLSF 




















“后 处 开 





E” 按 钮 ， 系 统 下 











输 出 ”对 


3) 在 图 1-50 所 示 的 列表 





Ff 出 如 图 





话 杠 








中 选取 后 一 个 操作 的 源 文件 
1-51 所 示 的 “NC 后 处 理 ” 对 话 框 。 






























































他 | CLSF 管理 器 0 
过 源 方 法 

显示 全 部 芭 
同 按 名 称 四 
= [| 
7 ot Blanked 

全 选 

的 切 一 | 册 除 

刀 轨 操作 

一 一 隐 癌 外 显示 ] 
所- 一 3 一 下 列表 

CLSF 操作 
i 
到 上 计 一 | 人 一 氏 比 一 | 
[一 入 和 ][ ”后 处 理 
人 aa 列表 
[人 ”|[ ” 另 太 为 

国 列 出 所 有 宏 命令 

国 列 出 所 有 刀 雪 

取消 














图 1-50 “CLSF 管理 器 ”对 话 杠 
， 选 择 该 操作 的 源 文件 ， 然 后 单 击 















UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 


[oI 后 处 理 xX 
后 处 理 器 名 
EPM. exe 

















列表 输出 WDF 已 定义 加 
14 
输入 单位 毫米 ™ 
列表 选项 
格式 MF 已 定 尺 国 
注释 NMDF 已 定 尺 国 
es 重 秆 
上 生成 标准 CLF "| 
后 处 理 
确定 刁 [返回 | [「 取消 | 

















图 1-51 “NC 后 处 理 ” 对 话 框 
4) 在 “NC 后 处 理 ” 对 话 框 中 指定 MDF 文件 ， 单 击 “MDEF 名 ”下 面 的 “指定 ” 按 
钮 ， 然 后 找到 所 用 的 MDF 文件 。 
5) 在 “NC 输出 ”下 拉 列 表 中 选择 “文件 ” 然后 单 击 “ 输 出 文件 ”按钮 ， 用 于 指定 后 
处 理 后 输出 文件 的 位 置 。 
6) 在 “输入 单位 ”下 拉 列 表 中 选择 “毫米 ” 
7) 单 击 “ 后 处 理 ” 按 钮 ， 即 后 处 理 结束 ， 生 成 *.ptp 文件 。 


提示 : 图 形 后 处 理 器 必须 要 有 MDF (机 床 数据 文件 ) 文件 ， 用 户 可 以 根据 自己 的 需要 
设置 MDF 文件 。 





Ht 


































































































2. UG NX 8.5 后 置 处 理 器 

UG NX 8.5 后 置 处 理 器 即 UG / POST， 是 UG NX 8.5 软件 提供 的 一 个 后 置 处 理 程序 。 与 

图 形 后 处 理 相 比 ，UG /POST 可 直接 从 零件 的 刀具 路 径 中 提取 信息 进行 后 处 理 ， 而 不 必 生 成 

刀具 位 置 源 文件 ， 因 此 用 起 来 很 方便 。 同 时 ，UG / POST 人 允许 用 户 自己 定义 后 处 理 命令 ， 可 

以 为 更 多 类 型 的 机 床 提供 后 处 理 。UG / POST 通过 与 图 形 后 处 理 相似 的 途径 ， 将 产生 的 刀具 

路 径 转 换 成 指定 的 机 床 控 制 系统 所 能 接受 的 加 工程 序 。 

UG /POST 进行 后 置 处 理 的 步骤 : 生成 工件 的 刃具 路 径 ;， 通过 POST BUILD 生成 事件 

理 器 文件 和 定义 文件 ， 并 将 生成 的 事件 管理 器 文件 和 定义 文件 增添 到 后 置 处 理 模板 中 ; 进 

入 UG /POST 后 处 理 环 境 进行 后 置 处 理 ， 从 而 生成 可 用 于 指定 机 床 的 数控 加 工程 序 。 用 UG 
/POST 进行 后 置 处 理 时 ， 可 以 在 UG 加 工 环境 中 进行 ， 也 可 以 在 操作 系统 下 进行 。 

(1) 在 UG NX 加 工 环境 中 进行 后 置 处 理 

在 操作 导航 工具 的 程序 顺序 视图 中 ， 选 择 已 生成 的 刀具 路 径 的 操作 和 程序 名 称 ， 选 择 
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第 1 音 ”ID 六 和 号 


























“工具 ”一 “工序 导航 器 ”一 “输出 ”一 “NX Post 后 处 理 ” 命 令 ， 或 者 单 击 “加 工 操作 ” 工 
具 条 中 的 “后 处 理 ” 按 钮 隔 |， 系 统 弹 出 如 图 1-52 所 示 的 “后 处 理 ” 对 话 框 。 在 “后 处 理 
器 ”列表 框 中 选择 后 处 理 器 ， 在 “文件 名 ”文本 框 中 输入 后 处 理 后 输出 文件 的 位 置 和 名 称 ， 
















































































































































单 击 “ 确 定 ” 或 “应 用 ” 按 铅 。 > 
次 | 后 处 理 xX 
后 处 理 回 入 
ME 3_AXIS_TURBPO 
MILL 4_AXIS 
MILL 5S_AXIS_SINUMERIK ACTT_IN 
MILL 5_AXIS_SINUMERIK _ACTT_MM 
NILL 5 _AXIS 
WILL SAXIS_ACTIATH 区 
浏览 查找 后 处 理 器 坊 
输出 文件 ry 
文件 名 
[F: \JGCBS\cailiao\HXG_JG CAM_PRT\14 
文件 扩展 名 ptp 
浏览 查找 输出 交 件 入 
巩 置 人 
单位 [经 后 处 理 定义 园 
回 列 出 输出 
输出 警告 [经 后 处 理 定义 国 
查看 工具 [ 笃 后 处 理 定义 国 ] 

请 前 定 相 ] 厂 右 用 ] 取消 


TH 











图 1-52 “后 处 理 ” 对 话 可 


(2) 在 操作 系统 环境 中 进行 后 置 处 理 

在 操作 系统 环境 中 ， 可 对 包含 刀具 路 径 的 UG NX 零件 文件 进行 后 置 处 理 。 

选择 “开始 ”一 “程序 ”一 “Siemens NX 8.5” 一 “加 工 ” 一 “ugpost” 命 令 ， 如 图 1-53 
所 示 ， 系 统 弹出 如 图 1-54 所 示 的 “Run UGPost” 对 话 框 。 依 次 在 对 话 框 中 设置 UG NX 后 处 
里 器 的 路 径 和 文件 名 、 机 床 定 义 文件 路 径 和 文件 名 、 需 要 进行 后 置 处 理 的 零件 路 径 和 文件 
名 、 程 序列 表 的 输出 路 径 和 文件 名 ， 以 及 错误 信息 输出 文件 的 目录 和 文件 名 等 ， 单 击 
“Apply” 按 钮 。 后 置 处 理 结 束 将 生成 *.ptp 的 后 置 处 理 输出 文件 。 该 文件 数控 加 工程 序 是 文 
本 文件 ， 可 以 在 Word 或 记事 本 中 修改 。 





































































































































































































































































































加 YinRAR 团 下 许可 工具 
回 阿里 旺旺 * | 发 行 版 信息 
四 Siemens PLN License Server ,CE 原 有 工具 
回 腾讯 游戏 上 [an 转换 器 上 v] CAM Express 8.5 
[DD Ni8.5 多 CAW Sinele Nachine 8.5 
可 到 8.5 查看 器 
名 x 8.5 强大 制图 功能 < 后 处 理 物 造 器 
攀 机 电 概念 设计 8.5 3 加工 知识 编辑 器 


图 1-53 后 置 处 理 




































刀具 路 径 必 须 经 过 后 置 处 
径 需 要 后 置 处 理 。 后 置 处 理 结束 后 ， 建 立 车 间 工 艺 文 们 





使 用 者 。 








Fost Template 
Post 
Program Hame 


WC 


国 | Verbose 


UG Post command line 


UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 


EE: ‘Program Files\Siemens\H 8.5\MACH\auxiliary\uepost. exe 
FE: ‘Frogram Files\Siemens\HW 8.5\mach\resource\postprocess 
| 司 





Browse | 
Browse | 
Browse | 


Browse | 





] 些 
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EppLY | 

































































区 肝 二 后 处 理 实 例 


启动 UG NX 8.3$， 单 训 





书 光 盘 




















FP 的 “X: /1/1_1.prt” 文 件 ， 
进入 加 工 环境 ， 选 择 来 单 命令 “ 























已 经 创建 刀具 路 径 。 














FE 击 “ 导 航 器 ”工具 条 中 的 








序 ” 视 图 ， 如 图 1-55 





的 菜单 


框 。 按 图 1-57 设置 有 关 人 参数， 自 














选择 “后 处 理 ” 命 令 ， 如 

















“程序 顺序 视图 ”按钮 锅 ,，“ 工 序 导航 器 ”上 
所 示 ， 依 次 选择 程序 顺序 视图 中 的 4 个 工序 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 
1-56 所 示 。 系 统 弹 出 如 图 1-57 所 示 的 “后 








1-54 “Run UGPost” 对 话 村 


I 








TEHI 











里 才 可 以 生成 数控 机 床 可 以 识别 的 数控 加 





程序 ， 医 




















把 加 工 有 关 信 息 送 达 给 加 





“标准 ”工具 条 中 的 加 按钮 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 框 
单 击 “OK” 按钮 。 
F 始 ”一 “加 工 ”， 系统 直接 进入 加 工 环境 ， 








此 刀 

















路 





工程 序 的 








因为 事先 












































“多 重 选 择 管 告 ”对 话 框 。 单 击 “ 


























口 里 显示 CNC 数控 加 工程 序 。 





外 工序 导航 器 - 程序 顾 序 














击 “确定 ” 或 “应 月 











名 称 








HC_PROGRAN 
国 未 用 项 
=. Y 国 PROGRAN 
/ CTTY_ROU 
轩 ChY_SENMI_FIN 
) Ch FIXED_FIN 
| Hy FACE_FIN 














1-55 程序 顺序 视图 





前 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 


国 PROGRAN 
CAVITY_ROU 


昌 ” 按 钮 ， 系 统 弹 H 
1-59 所 示 的 “信息 ”窗口 ， 





cy SEMI_FIN 


本 FIXED FIN 
| FIH 























生成 
脐 平行 生成 
Se 重播 


图 1-56 ”选取 工序 


示 “ 程 序 顺 








处 理 ” 对 话 
如 图 1-58 所 示 的 


S33 


向 





NTLL_3_AXTS_TURBO 
NTLL_4_AXIS 
MILL_S_AXIS_SINUMERIK_ACTT_IN 





浏览 查找 后 处 理 器 


输出 文件 


[FN 1 
文件 扩展 名 ptp 








训 览 查找 输出 文件 





设置 | 
单位 公制 /部 件 ”加 
回 列 出 输出 
输出 警 
查看 工具 


J] [5 | [| 
1-57 “后 处 理 ” 对 话 相 





而 





TH 











国 未 用 项 
日 -w 国 PROGRAN 
ATTY FROV 


EEC 


FT;FD FIN 
本 FACE_FIH 


数 扫 





' 程序 组 中 的 所 有 操作 都 已 被 选择 
. 发 程序 组 将 被 输出 





程 输 

图 1-58 “多 重 选 择 警 告 ”对 话 杠 
: EE -SI 
立 件 F) 编辑 全) 
















昌 

Cd40 G17 G90 CT70 

G91 G28 Z0.0 

T00 MO6 

GO G90 X2.5999 Y-1.246 S1000 MO3 
Gd3 7.1575 HOO 

Z.0987 

G1 Z-.0194 FT7.9 MO8 

G3 X2.285 Y-1.5976 I1.2983 J-1.4797 
G2 X1.5976 Y-2.285 I-2.285 J1.5976 
G1 Z.3743 








图 1-59 “信息 ”窗口 
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数控 编程 的 主要 内 容 包 括 : 分 析 加 工 要 求 # 














的 机 床 、 刀 具 、 夹 具 ， 


UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 





NX 8.5 数控 加 工 基础 知识 
































确定 合理 的 走 刀 轨 线 及 切削 用 






































过 程 中 刀具 相对 于 工件 














零件 加 工程 序 ， 然 后 对 其 进行 验证 和 修改 ， 
数控 程序 编制 基础 


益 增 多 的 复杂 形状 零件 和 高 精 、 


2.1 








进行 工艺 设计 ， 
量 等 ， 建 立 工 件 的 几何 模型 、 





以 确定 加 工 方案 ， 选 择 合适 





| 算 加 工 


二 








的 运动 轨迹 或 机 床 运 动 轨迹 ; 


























高 效 的 加 



































因此 复杂 零件 的 加 工 





























前 的 编程 
由 加 工 ， 



































系统 对 于 三 坐标 加 工 
虽然 在 加 工 复杂 形状 零 但 


























目 .大 














和 
别 是 零件 形状 
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| 复杂 多 变性 ， 因 

















编程 系统 


状 零 件 的 加 工 过 程 中 ， 
具 


一 











与 知识 的 编 



































切削 状态 一 般 来 说 都 是 一 直 变 化 的 ， 











按照 数控 系统 可 接受 的 程序 格式 ， 生 成 
直到 得 到 合格 的 加 工程 序 。 





对 数控 编程 技术 提出 了 越 来 越 高 的 要 求 ， 
直 是 数控 编程 技术 的 主要 研究 内 容 。 

工 一 般 能 较 好 地 完成 ， 且 
的 许多 方面 有 着 显著 的 优势 ， 但 多 轴 


能 够 达到 较 高 的 稳定 性 。 对 于 多 











加 工 编程 较 复杂 ， 特 





























因而 要 实现 较 通 用 的 多 坐标 自动 编程 难度 较 大 。 所 以 ， 目 前 
中 对 多 坐标 加 工 都 采取 面向 专用 零件 的 方式 。 


加 工 方案 与 加 工 参数 的 选择 是 否 合理 极 大 地 影响 了 数控 加 工 的 效率 与 质量 ， 而 在 复杂 和 


因此 加 




















有 自 适 应 的 特点 。 对 于 加 工 方案 与 参数 的 自动 与 优化 是 数控 编程 走向 智能 化 与 自动 化 的 重 
要 标志 和 要 解决 的 关键 问题 。 在 建立 工艺 数据 库 的 基础 上 ， 采 取 自 动 特 征 识别 和 基于 子 特征 
时 是 解决 该 问题 的 重要 途径 。 








i 














以 
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工 参数 的 优化 措施 还 必须 









































数控 编程 系统 与 训 











与 质量 。 
法 ， 这 样 
种 方式 仍然 需要 # 
一 代 特 征 造 
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目的 是 便于 各 系统 间 的 信 ， 
程 系统 与 CAD 系统 集成 化 目 
便于 直接 从 CAD 数据 库 中 提取 所 需要 的 
纵 多 的 人 工 干预 。 
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数控 编程 可 分 为 手工 编程 和 自动 编程 两 类 。 











(1) 手工 编程 
手工 编程 时 ， 














整个 程序 的 编制 过 程 由 人 工 完 成 。 这 就 
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， 而 且 还 必须 具备 机 械 加 工 工 艺 知识 
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和 一定 的 数值 计算 能 力 。 手 工 编程 对 简单 零 
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点 和 一 些 应 该 注意 的 i 
(2) 自动 编程 
自动 编程 是 指 编程 人 员 根 据 零件 图 样 的 要 求 ， 按 照 某 个 自动 编程 系统 的 规定 ， 编 写 一 

个 零件 源 程 序 ， 输 入 编程 计算 机 ， 再 由 计算 机 自动 进行 程序 编制 ， 并 打印 程序 清单 和 制备 > 

控制 介质 。 自 动 编程 既 可 以 减轻 劳动 强度 ， 缩 短 编程 时 间 ， 又 可 减少 差错 ， 使 编程 工作 

简便 。 
对 于 几何 形状 不 太 复杂 的 零件 和 点 位 加 工 ， 所 需 的 加 工程 序 不 多 ， 计 算 也 较 简 单 ， 出 错 

的 机 会 较 少 ， 这 时 用 手工 编程 还 是 经 济 省 时 的 ， 因 此 ， 至 今 仍 广 泛 应 用 手工 编程 方法 来 编制 

这 类 零件 的 加 工程 序 。 但 是 对 于 复杂 曲面 零件 ， 几 何 元 素 并 不 复杂 ， 但 程序 量 很 大 的 零件 

(如 一 个 零件 上 有 数 干 个 孔 );， 以 及 铣削 轮 廊 时， 数控 装置 不 具备 刀具 半径 自动 偏 移 功 能 ， 而 

只 能 按 刀 有 具 中 心 轨迹 进行 编程 等 情况 ， 由 于 计算 相当 烦琐 及 编写 的 程序 较 大 ， 手 工 编程 就 很 

难 胜 任 ， 即 使 能 够 编 出 来 ， 也 耗 时 长 ， 效 率 低 ， 易 出 错 。 据 国外 统计 ， 用 手工 编程 时 ， 一 个 

零件 的 编程 时 间 与 在 机 床上 实际 加 工时 间 之 比 平均 约 为 30 : 1。 数 控 机 床 不 能 开动 的 原因 中 

有 20%~30% 是 由 于 加 工程 序 不 能 及 时 编制 出 来 而 造成 的 ， 因 此 ， 必 须要 求 编程 自动 化 。 


数控 程序 的 基本 结构 
一 个 完整 的 程序 由 开始 符 、 程 序号 、 程 序 主 体 以 及 程序 结束 组 成 ， 一 个 程序 是 一 组 被 伟 


Fe 
E 
Ey 
息 
TI 

NS 


续 内 容 中 予以 阐述 。 





















































































































































































































































































































































































































































































































































送 到 数控 装置 中 的 指令 和 数据 。 如 表 2-1 所 示 为 FANUC 0i 系统 加 工程 序 的 一 般 格式 示例 。 
表 2-1 程序 结构 
程 序 程序 注释 
% 开始 符 
O0001 程序 名 
N0010 G92 X0 Y0 230 
N0020 M03 S800 MO8 
ee 程序 主体 
N0160 G00 Z30 M09 
N0170 M05 
N0180 M30 程序 结束 








% 

















由 表 2-1 所 示 的 程序 结构 可 知 ， 程 序 由 阁 干 个 程序 段 构成 的 ， 每 个 程序 段 勾 是 由 若干 个 
程序 字 组 成 的 。 一 般 来 说 ， 每 个 程序 段 占 一 行 。 程 序 段 是 可 作为 一 个 单位 来 处 理 的 、 连 续 的 
字 组 ， 是 数控 加 工程 序 中 的 一 条 语句 。 
程序 段 格式 是 指 一 个 程序 段 中 各 自 的 特定 排列 顺序 及 表达 形式 。 不 同 的 数控 系统 ， 程 序 
段 格式 不 一 定 相 同 。 格 式 不 合 规定 ， 数 控 装 置 会 发 出 出 错 报警 。 

程序 段 格 式 主要 有 固定 顺序 程序 段 格 式 、 带 分 隔 符 的 程序 段 格式 、 字 地 址 可 变 程序 段 格 
式 等 3 种 。 回 定 顺 序 程序 段 格式 现在 已 很 少 采 用 。 弟 分 隔 符 的 程序 段 格式 采用 分 隔 符号 将 各 
字 分 开 ， 每 个 字 的 顺序 所 代表 的 功能 固定 不 变 ， 这 种 程序 段 格式 不 直观 ， 易 出 错 ， 常 用 于 功 
能 不 多 、 相 对 固定 的 数控 装置 中 。 
前 国内 外 应 用 最 广泛 的 是 字 地 址 可 变 程序 段 格式 ， 前 面 所 举例 子 就 是 使 用 这 种 程序 段 
格式 。 字 地 址 可 变 程序 段 格 式 具 有 如 下 特点 : 

1) 在 程序 段 中 ， 每 个 字 都 是 由 英文 字母 开头 ， 后 面 紧 跟 数 字 。 字 母 代 表 字 的 地 址 ， 故 
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称 为 字 地 址 格式 。 
2) 一 个 程序 段 中 各 自 的 排列 顺序 并 不 严格 ， 但 习惯 上 仍 按 一 定 顺 序 排列 ， 以 便于 阅读 
和 检查 。 





3) 尺寸 数字 可 只 写 有 效 数 字 ， 不 必 写 满 规定 位 数 。 

4) 不 需要 的 字 及 与 上 一 程序 段 相 同 的 模 态 字 可 以 省 略 。 模 态 字 也 称 续 效 字 ， 指 某 些 经 
指定 的 G 功能 和 M、S、T、F 功能 ， 它 一 经 被 运用 ， 就 一 直 有 效 ， 直 到 出 现 同 组 的 其 他 模 
态 字 时 才 被 取代 。 

采用 这 种 程序 段 格式 ， 即 使 对 同一 程序 段 ， 写 出 的 字符 数 也 可 以 不 等 ， 因 此 称 为 可 变 程 
序 段 格 式 。 优 点 是 程序 简短 、 直 观 、 不 易 出 错 。 

1. 指令 字 的 格式 

一 个 指令 字 是 由 地 址 符 ( 指 令 字符 ) 和 带 符号 (如 定义 尺寸 的 字 ) 或 不 带 符号 (如 准备 
功能 字 G 代码 ) 的 数字 数据 组 成 的 。 
程序 段 中 不 同 的 指令 字符 及 其 后 续 数 值 确定 了 每 个 指令 字 的 含义 。 在 数控 程序 段 中 包含 
的 主要 指令 字符 如 表 2-2 所 示 。 






























































































































































表 2-2 指令 字符 一 览 表 

























































































































































































机 能 地 址 意 义 
零件 程序 号 % 程序 编号 ，%1 一 4294967295 
程序 段 号 N 程序 段 编号 ，N0 一 4294967295 
准备 机 能 G 引 令 动作 方式 (直线 、 圆 弧 等 ) G00 一 99 
XY 
人 0 
尺寸 字 U 
R 到 弧 半 径 固 定 循 环 的 参数 
I, J, K 到 心 相 对 于 起 点 的 坐标 固定 循环 的 参数 
进 给 速度 F 进 给 速度 的 指定 F0 一 24000 
主轴 机 能 S 主轴 旋转 速度 的 指定 S0 一 9999 
刀具 机 能 T 具 编 号 的 指定 T0 一 99 
辅助 机 能 M 机 床 侧 开 / 关 控制 的 指定 MO 一 99 
补偿 号 H, 刀具 补偿 号 的 指定 00 一 99 
暂停 P， 和 暂停 时 间 的 指定 秒 
程序 号 的 指定 了 子 程序 号 的 指定 P1~4294967295 
重复 次 数 下 子 程序 的 重复 次 数 ， 固 定 循 环 的 重复 次 数 
参数 P, Q, R 固定 循环 的 参数 
2. 编程 的 规定 





1) 上 一 程序 段 ( 句 ) 的 终点 为 下 一 程序 段 〈 句 ) 的 起 点 。 
2) 上 一 程序 段 ( 句 ) 中 出 现 的 模 态 值 ， 下 一 句 中 如 果 不 变 ， 可 省 略 ;， X、Y、2Z 坐标 如 
果 没 有 移动 ， 可 省 略 。 
3) 程序 的 执行 顺序 与 程序 号 N 无 关 ， 只 按 程 序 段 ( 句 ) 书写 的 先后 顺序 执行 ，N 可 任 
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排 ， 也 可 省 略 。 
4) 在 同一 程序 段 〈 句 ) 中 ， 程 序 的 执行 与 M、S、T、G、X、Y、Z2Z 的 书写 无 关 ， 按 系 
统 自 身 设 定 的 顺序 执行 ， 但 一 般 按 一 定 的 顺序 书写 : N、G、X、Y、Z、F、M、S、T。 

数控 编程 的 指令 主要 是 G、M、S、T、X、Y、2Z 等 都 已 实现 标准 化 ， 但 不 同 的 数控 系 > 
统 并 不 完全 一 致 ， 所 编 的 程序 不 能 完全 通用 ， 可 参照 相应 系统 的 编程 说 明 书 ， 但 基本 上 大 同 
小 异 ， 学 会 一 种 就 很 容易 学 会 另 一 种 。 

一 般 情 况 下 ， 一 个 基本 的 数控 程序 由 以 下 几 部 分 组 成 : 

1) 程序 起 始 符 。 一 般 为 “%” 有 的 数控 系统 也 采用 其 他 字符 ， 应 根据 数控 机 床 的 操作 
说 明 使 用 。 程 序 起 始 符 单列 一 行 。 

2) 程序 名 。 单 列 一 行 ， 有 两 种 形式 : 一 种 是 以 规定 的 英文 字母 (通常 为 O) 为 首 ， 后 
面 接 若 干 位 (通常 为 2 位 或 4 位 ) 数字 ， 如 0523， 也 可 称 为 程序 号 ， 另 一 种 是 以 英文 
字母 、 数 字 和 符号 “-” 混 合 组 成 ， 比 较 灵活 。 程 序 名 具体 采用 何 种 形式 是 由 数控 系统 
决定 的 。 

3) 程序 主体 。 由 多 个 程序 段 组 成 ， 程 序 段 是 数控 程序 中 的 一 句 ， 单 列 一 行 ， 用 于 指令 
机 床 完成 某 一 个 动作 。 每 个 程序 段 又 由 若干 个 程序 字 (Word) 组 成 ， 每 个 程序 字 表 示 一 个 功 
能 指令 ， 因 此 又 称 为 功能 字 ， 它 由 字 首 及 随后 的 若干 个 数字 组 成 (如 X100)。 字 首 是 一 个 英 
文字 母 ， 称 为 字 的 地 址 ， 它 决定 了 字 的 功能 类 别 。 一 般 字 的 长 度 和 顺序 不 固定 。 在 程序 末尾 
一 般 有 程序 结束 指令 ， 如 M30， 用 于 停止 主轴 、 切 削 液 和 进 给 ， 并 使 控制 系统 复位 。 

4) 程序 结束 符 。 程 序 结束 的 标记 符 ， 一 般 与 程序 起 始 符 相 同 。 

以 上 是 数控 程序 结构 最 基本 的 形式 ， 也 是 采用 交互 式 图 形 编程 方式 后 处 理 所 得 到 的 最 党 
见 的 程序 形式 。 更 复杂 的 程序 还 包括 注释 语句 、 子 程序 调用 等 ， 这 里 不 作 更 多 的 介绍 。 


p 知 隐居 常用 的 数控 指令 


数控 程序 字 按 其 功能 的 不 同 可 分 为 若干 种 类 型 ， 下 面 分 别 予 以 简单 介绍 。 
1. 顺序 号 字 
程序 段 号 也 称 为 顺序 号 字 或 程序 段 序 号。 程序 段 号 字 一 般 位 于 程序 段 之 首 ， 它 由 地 址 符 
N 和 随后 的 1~4 位 的 正 整数 组 成 ， 如 N0010。 数 控 加 工 中 的 程序 段 号 与 一 般 的 计算 机 高 级 
编程 语言 中 程序 段 号 有 所 区 别 ， 数 控 加 工 的 程序 段 号 实际 上 是 程序 段 的 名 称 ， 数 字 的 大 小 与 
程序 执行 的 先后 次 序 无 关 。 数 控 编程 中 的 程序 段 在 存储 器 内 是 以 输入 的 先后 顺序 排列 的 ， 数 
控 系 统 严格 按照 存储 器 内 的 程序 段 的 排列 顺序 逐 段 执行 。 
程序 段 号 的 作用 : 一 方面 是 方便 对 程序 的 校对 和 检索 修改 ， 当 发 现 程序 中 某 一 程序 段 需 
要 修改 时 ， 利 用 程序 段 号 可 以 迅速 地 找到 该 程序 段 ， 进 行 修改 ; 男 一 方面 是 在 子 程序 中 ， 可 
以 作为 条 件 转向 的 目标 ， 即 作为 转向 目的 程序 段 的 名 称 。 
程序 段 号 也 可 以 省 略 ， 但 带 有 程序 段 号 的 程序 段 可 以 进行 复归 操作 ， 这 是 指 加 工 可 以 从 
程序 的 中 间 开 始 ， 或 回 到 程序 中 断 处 继续 执行 。 
程序 段 号 的 一 般 使 用 方法 : 一 般 情况 下 不 用 N00 作 顺 序 段 号 ， 数 字 部 分 应 用 整数 ，N 与 
数字 之 间 、 数 字 与 数字 之 间 不 能 有 空格 ， 顺 序号 的 数字 也 不 一 定 要 从 小 到 大 使 用 。 编 程 时 一 
般 将 第 一 条 程序 段 冠 以 NI10， 以 后 以 间隔 10 递增 的 方法 设置 程序 段 号 。 这 样 做 的 目的 是 在 
调试 程序 时 ， 如 果 需 要 在 N10 和 N20 之 间 插 入 程序 段 时 ， 就 可 以 使 用 N11、N12 等 程序 段 
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号 ， 从 而 不 影响 程序 段 号 数字 大 小 排序 顺序 。 

2. 准备 功能 字 
准备 功能 字 以 字母 G 开头 ， 后 接 一 个 两 位 数字 ， 因 此 又 称 为 G 指令 ， 它 是 控制 机 床 运 
动 的 主要 功能 类 别 。 常 用 的 G 指令 如 下 。 

1) G00: 快速 点 定位 ， 即 刃具 快速 移动 到 指定 坐标 ， 用 于 刀具 在 非 切 削 状 态 下 的 快速 
移动 ， 其 移动 速度 取决 于 机 床 本 身 的 技术 参数 。 如 刀具 快速 移动 到 点 (120，120,100) 的 指 
令 格 式 为 

G00 X120.0Y120.0 Z100.0 

2) G01: 直线 插 补 ， 即 刀具 以 指定 的 速度 直线 运动 到 指定 的 坐标 位 置 ， 是 进行 切削 运 
动 的 两 种 主要 方式 之 一 。 如 刀具 以 250mm/min 的 速度 直线 插 补 运动 到 点 (200, 200, 200) 的 
上 令 格 式 为 

G01 X200.0 Y200.0 Z200.0 F250 


3) G02、G03: 顺 时 针 和 逆 时 针 圆 弧 播 补 ， 即 刀具 以 指定 的 速度 以 圆 弧 运动 到 指定 的 位 
置 。G02/G03 有 两 种 表达 格式 : 一 种 为 半径 格式 ， 使 用 参数 值 R， 如 G02 X150. Y150. R60. 
F150 表示 刀具 以 150mm/min 的 速度 沿 半径 为 60 的 顺 时针 圆 弧 运 动 至 终点 (150, 130)， 其 中 
R 值 的 正 负 影响 切削 圆 弧 的 角度 ，R 值 为 正 时 ， 刀 位 起 点 到 刀 位 终点 的 角度 小 于 或 等 于 
180”，R 值 为 负 时 ， 刀 位 起 点 到 刀 位 终点 的 角度 大 于 或 等 于 180”; 另 一 种 为 向 量 格式 ， 使 
用 参数 I、J、K 给 出 圆心 坐标 ， 并 以 相对 于 起 始点 的 坐标 增 量 表示 。 如 G02 X100. Y100. I50. 
J50. F150 表示 刀具 以 150mm/min 的 速度 沿 一 顺 时 针 圆 孤 运 动 至 点 (100, 100)， 该 圆 孤 的 圆 
心 相 对 于 起 点 的 坐标 增 量 为 50, 50)。 

4) G90、G91: 绝对 指令 、 增 量 指令 。 其 中 G90 指定 NC 程序 中 的 刀 位 坐标 是 以 工作 坐 
标 系 原点 为 基准 来 计算 和 表达 的 。 而 G91 则 指定 NC 程序 中 每 一 个 刀 位 点 的 坐标 都 是 以 其 相 
对 于 前 一 个 刀 位 点 的 坐标 增 量 来 表示 的 。 
5) G40、G41、G42: 刀具 半径 左 补 偿 、 右 补偿 和 取消 半径 补偿 。 用 半径 为 R 的 刀具 切 
削 工件 时 ， 刀 轨 必 须 始 终 与 切削 轮廓 有 一 个 距离 为 R 的 偏 置 ， 在 手工 编程 中 进行 这 种 偏 置 计 
算 往 往 十 分 麻烦 。 如 果 采 用 G41、G42 指令 ， 刀 轨 轨 迹 会 被 自动 偏 移 一 个 R 距离 ， 而 编程 只 
要 按 工件 轮廓 去 考虑 即 可 。 在 G41、G42 指令 中 ,刀具 半径 是 用 其 后 的 DD 指令 指定 。 所 谓 左 
补偿 ， 是 指 沿 着 刀具 前 进 的 方向 ， 刀 轨 向 左 侧 偏 置 一 个 刀 半 径 的 距离 。 

在 交互 式 图形 编 程 中 ， 由 于 刀 轨 是 在 工件 表面 的 偏 置 面 上 计算 得 到 的 ， 因 此 不 需要 再 进 
行 半 径 补偿 ， 即 一 般 不 使 用 G40 一 G42 指令 。 

6) G54、G92: 加 工 坐 标 系 设置 指令 。G54 是 数控 系统 上 设 定 的 寄存 器 地 址 ， 其 中 存放 
了 加 工 坐 标 系 (一 般 是 对 刀 点 ) 相对 于 机 床 坐 标 系 的 偏 移 量 。 当 数控 程序 中 出 现 该 指令 时 ， 
数控 系统 即 根据 其 中 存放 的 偏 移 量 确定 加 工 坐 标 系 。G92 是 根据 刀具 起 始点 与 加 工 坐标 系 的 
相对 关系 确定 加 工 坐 标 系 ， 其 格式 示例 为 


G92 X20.0 Y30.0 250.0 


表示 刀具 当前 位 置 (一 般 为 程序 起 点 位 置 ) 处 于 加 工 坐标 系 〈20, 30, 50) 处 ， 这 样 就 等 
于 通过 刀具 当前 位 置 确 定 了 加 工 坐标 系 的 原点 位 置 。 
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3. 辅助 功 
辅助 功 























称 为 M 功能 、 











M 指令 或 M 代码 ， 一 般 后 面 跟 1 一 3 位 正 整数 ， 月 
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于 控制 

























































































































































































































































































的 模 态 指令 信息 全 部 被 保存 下 
的 循环 启动 指令 键 ， 即 可 执行 下 一 程序 段 。 如 果 按 下 复位 键 ， 








来 ， 相 当 于 程 











M00 指令 应 用 于 在 自动 加 
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或 在 粗 加 工 后 发 现 工件 尺寸 偏差 较 大 ， 通 过 修改 刀具 1 

















令 一 般 情 况 


下 单独 设 一 程序 段 
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停 。 要 恢复 程序 运行 ， 只 要 按 下 控制 面板 上 
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程序 将 回 到 起 始 位 置 


过 程 中 ， 停 止 进行 某 些 手动 操作 ， 如 手动 变速 、 换 刀 、 排 届 
































M01 指令 的 功能 是 程序 选择 停止 。i 





制 面板 上 预先 将 “ 任 选 停止 ” 








到 


选择 开关 打 3 























控 系 统 对 M01 不 予 理 上 晕 ， 程 序 继续 执行 。 
例如 : N0010 G00 X100 Y200 








N0020 M01 
N0030 X50 Y120 








| “ON” 的 位 置 

















局 置 数值 等 来 保 记 























机 床 加 工时 作 一 些 辅助 动作 的 指令 ， 如 主轴 的 正 反 转 、 切 削 液 的 开关 等 。 
在 通常 情况 下 ， 一 个 程序 段 中 仅 能 指定 一 个 M 代码 ， 在 某 些 情况 下 最 多 可 以 指定 3 个 > 
M 代码 。JB3208 一 1999 规定 辅助 功能 CM 代码 ) 有 M00 一 M99 共 100 种 ， 其 中 有 许多 不 指 
定 功 能 含义 的 M 人 代码， 留待 机床 三 家 自行 规定 。 因 此 ，M 功能 代码 常 因 机 床 三 家 以 及 机 床 
结构 的 差异 和 规格 的 不 同 而 有 所 区 别 ， 编 程 人 员 编 程 时 应 该 认真 阅读 机 床 说 明 书 ， 熟 悉 具体 
机 床 的 M 代码 。 表 2-3 是 配 有 FANUC 0i 系统 的 加 工 中 心 的 辅助 功能 表 。 
表 2-3 配 有 FANUC 0i 系统 加 工 中 心 的 部 分 辅助 功能 表 
序号 代码 功能 序号 代码 功能 
1 M00 程序 停止 15 M19 主轴 定向 
2 MO01 选择 停止 16 M60 交换 工作 台 
3 M02 程序 结束 17 M70 镜像 取消 
4 MO03 主轴 正 转 18 M71 Z 轴 镜 像 
5 M04 主轴 反 转 19 M72 YY 轴 镜 像 
6 M05 主轴 停止 20 M81 刀具 松 开 
7 M06 动 换 刀 21 M82 刀 库 出 
8 M07 喷雾 22 M83 刀 库 进 只 用 于 MDI 
9 MO8 轧 削 液 开 23 M84 刀具 夹 紧 调试 
10 M09 团 削 液 关 24 M85 工作 台 升 起 
11 MI10 Z 轴 锁 紧 25 M86 工作 台 落 下 
12 MI11 乙 轴 松 开 26 M98 调用 子 程 请 
13 M12 开 整 体 防护 罩 门 27 M99 子 程序 结束 返回 主 程序 
14 M13 关 整 体 防护 单 门 
常用 M 指令 的 功能 说 明 如 下 。 
(1) M00 与 M01 
M00 指令 的 功能 是 使 正在 运行 的 程序 在 本 程序 段 停 止 运行 ， 不 执行 下 段 程序 ， 同 时 现场 








E 精 加 工 尺 寸 。M00 指 





支 指令 的 功能 与 M00 类 似 ， 不 同 的 是 必须 事先 在 控 
; 如 果 在 “OFF” 的 位 置 ， 





则 数 


如 果 “ 任 选 停 止 ” 开 关 打 在 “ON” 的 位 置 ，M01 指令 有 效 ， 系 统 执行 到 N0020 程序 段 时 ， 
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机 床 停 止 执行 ， 反之，M01 的 存在 不 影响 原来 的 任何 动作 ， 系 统 接着 往 下 执行 N0030 程序 段 。 





M01 指令 通过 用 于 关键 尺寸 的 抽样 检查 或 临时 停止 
(2) M02 与 M30 




















加 了 











[， 一 般 情况 下 单独 设 一 程序 段 。 

















M02 指令 的 功能 是 让 加 工程 序 全 部 结束 ， 切 断 机 床 押 有 的 动作 ， 使 主轴 、 进 给 、 切 削 液 






































到 开始 状态 ， 功 能 与 M02 有 些 相 似 。 不 同 的 是 ， 该 功能 使 程 请 














进 给 停止 ， 切 削 液 关闭 ， 程 序 返 回 








都 停止 ， 并 使 程序 复位 。M02 指令 必须 编 在 最 后 一 个 程序 段 中 ， 一 般 单独 作为 一 个 程序 段 。 
M30 的 功能 是 执行 完 程 序 段 所 有 的 指令 后 ， 使 主轴 、 












































动 返 回 到 开始 位 置 ， 以 便 





























继续 执行 同一 程序 ， 为 批量 加 工时 加 工 下 一 个 工件 做 好 准备 。 





(3) M03、M04、M05 











M03、M04 的 功能 是 让 主轴 正 转 、 反 转 ， 它 可 以 和 其 他 指令 在 同一 程序 段 中 一 起 执行 。 
如 : M03 S1200， 意 思 是 主轴 正 转 ， 转 速 为 每 分 钟 1200 转 。M05 是 主轴 停止 转动 ， 是 在 该 











程序 其 他 指令 执行 完成 后 才 执 行 主轴 的 停止 动作 。 
(4) M08、M09 
































M08、M09 指令 的 功能 是 开 、 关 切削 液 。 注 意 : M00、M01、M02 也 可 以 将 切削 液 关 掉 。 





4. 其 他 功能 字 

















1) 尺寸 字 : 也 称 为 尺寸 指令 ， 主 要 用 来 指令 刀 位 点 坐标 位 置 。 如 X、Y、2 主要 用 于 表 

















示 刀 位 点 的 坐标 值 ， 而 及 用 于 表示 圆 弧 的 半径 (参见 G02、G03 指令 中 的 内 容 )。 


























2) 进 给 功能 字 : 以 字母 F 开头 ， 因 此 又 称 为 下 指 






































3) 主轴 转速 功能 字 : 以 字母 S 开头 ， 因 此 又 称 为 
后 的 数字 给 出 ， 单 位 是 转 / 分 钟 (rmin )。 


















































4) 刀具 功能 字 : 用 字母 了 及 随后 的 号 码 表示 ， 因 此 也 称 为 工 指令 。 用 于 指定 加 工 


























的 刀具 号 ， 该 指令 在 加 工 中 心 上 使 用 。 

































































令 ， 用 于 指定 刀具 插 补 运动 〈 即 切削 
运动 ) 的 速度 ， 称 为 进 给 速度 ， 单 位 是 毫米 /分 钟 《mm/min )。 
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S 指令 。 月 








昌 于 指定 主轴 的 转速 ， 以 








ET 


对 采 








以 上 介绍 的 是 最 基本 的 数控 指令 ,使 用 它们 已 能 够 完成 普通 的 数控 编程 任务 。 











局 区 胡 典型 实例 









































基 谍 刀具 半径 补偿 编制 如 图 2-1 所 示 的 零件 的 加 工程 序 。 要 求 建 并 如 图 所 示 的 工件 坐标 系 ， 
F 上 表面 50 mm， 切削 深度 为 10 mm。 





























按 箭 头 所 指示 的 路 径 进 行 加 工 ， 设 加 工 开始 时 刀具 距离 工 伯 








2-1 零件 图 

















第 2 章 “人 





程序 如 下 : 


% 
O0008; 
N10G92 X—10 Y—10 250; 

N20G90 G17; © 
N30G42 G00 X4 Y10 D01; 

N40Z2 M03 S900; 

N50GO1 Z-10 F800; 

N60X30; 

N70G03 X40 Y20 I0 J10; 

N80G02 X30 Y30 I0 J10; 

N90GO1 X10 Y20; 

N100YS; 

N110G00 Z50 M05 ; 

N120G40 X—10 Y—10; 

N130 MO02; 

% 
进行 手工 编程 时 ， 应 注意 以 下 几 个 问题 和 细节 : 

1) 部 分 机 床 设置 默认 使 用 脉冲 当量 为 单位 ， 一 个 脉冲 当量 通常 为 lam， 即 0.001mm， 
而 加 上 小 数 点 后 的 值 被 认为 是 尺寸 ， 单 位 为 mm， 所 以 在 编程 时 一 定 不 要 忘记 坐标 值 后 的 小 
数 点 。 

2) 注意 参数 值 的 正 负 ， 选 择 正 确 的 切削 方向 和 刀具 补偿 方向 。 

3) 结合 使 用 G90/G91 可 以 减少 计算 量 ， 但 一 定 不 能 混淆 。 

4) 编制 程序 时 ， 刀 具 最 好 在 同一 平面 内 运行 ， 避 免 3 轴 同 时 运动 ， 如 将 Z 轴 运 行列 为 
单独 的 一 个 单 节 ， 这 样 安全 性 更 高 。 

5) 在 程序 末尾 加 工 完成 时 ， 建 议 先 使 用 M05 停止 主轴 转动 ， 再 由 M02 或 M30 结束 程 
序 。M02/M30 也 将 停止 主轴 ， 但 主轴 所 受 的 扭力 较 大 ， 机 床 主轴 齿轮 寿命 受 损 。 

6) 对 较 长 的 程序 ， 建 议 使 用 CAD/CAM 自动 编程 软件 进行 编程 ， 或 者 在 计算 机 上 书写 
完整 并 检验 后 再 传输 到 数控 机 床 ， 这 样 可 以 避免 或 减少 错误 ， 同 时 减少 机 床 街机 时 间 ， 提 高 
机 床 利用 率 。 


局 标明 CAIM 数控 加 工 工艺 


1. 数控 加 工 的 工艺 特点 

数控 加 工 与 通用 机 床 加 工 相 比较 ， 其 遵循 的 原则 在 许多 方面 基本 一 致 。 但 由 于 数控 机 床 
本 身 的 自动 化 程度 较 高 ， 控 制 方式 不 同 ， 设 备 费 用 也 高 ， 使 数控 加 工 工艺 相应 形成 了 以 下 几 
个 特点 : 

(1) 数控 加 工 工艺 远 比 普通 机 械 加 工 工艺 复杂 

数控 加 工 工 艺 要 考虑 加 工 零件 的 工艺 性 ， 加 工 零 件 的 定位 基准 和 装 夹 方式 ， 也 要 选择 刀 
具 ， 人 制定 工艺 路 线 、 切 削 方 法 及 工艺 参数 等 ， 而 这 些 在 常规 工艺 中 均 可 以 简化 处 理 。 因 此 ， 
数控 加 工 工艺 比 普通 加 工 工 艺 要 复杂 得 多 ， 影 响 因 素 也 多 ， 因 而 有 必要 对 数控 编程 的 全 过 程 
进行 综合 分 析 、 售 理 安 排 ， 然 后 整体 完善 。 相 同 的 数控 加 工 任 务 ， 可 以 有 多 个 数控 工艺 方 
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案 ， 既 可 以 选择 以 加 工 部 位 作为 主线 安排 工艺 ， 也 可 以 选择 以 加 工 











刀具 作为 主线 来 安排 工 











艺 。 数 控 加 工 工艺 的 多 样 化 是 数控 加 工 工艺 的 一 个 特色 ， 是 与 传统 加 
(2) 数控 加 工 工艺 设计 要 有 严密 的 条 理性 


























工 工艺 的 显著 区 别 。 

















由 于 数控 加 工 的 自动 化 程度 较 高 ， 相 对 而 言 ， 其 自 适 应 能 力 就 较 差 。 而 且 数 控 加 工 的 影 
响 因 素 较 多 ， 比 较 复 杂 ， 需 要 对 数控 加 工 的 全 过 程 深 思 熟 虑 ， 数 控 工 艺 设计 必须 具有 很 好 的 









































条 理性 ， 也 就 是 说 ， 数 控 加 工 工艺 的 设计 过 程 必须 周密 、 严 谨 ， 没 有 

















错误 I 天 。 














(3) 数控 加 工 工艺 的 继承 性 较 好 
几经 过 调试 、 校 验 和 试 切削 过 程 验证 的 ， 并 在 数控 加 工 实践 中 
艺 ， 都 可 以 作为 模板 ， 供 后 续 加 工 相 类 似 零 件 调用 ， 这 样 不 仅 节 约 






























































洋 邑 


果 。 因 此 ， 数 控 工 艺 具 有 非常 好 的 继承 性 。 
(4) 数控 加 工 工艺 必须 经 过 实际 验证 才能 指导 














nn 数控 加 工 工艺 必须 经 过 验证 














证 明 是 好 的 数控 加 工 工 
时 间 ， 而 且 可 以 保证 质 














。 作 为 模板 本 身 在 调用 中 也 是 一 个 不 断 修改 完善 的 过 程 ， 可 以 达到 逐步 标准 化 、 系 列 化 的 























后 才能 用 于 指导 生产 。 在 普通 机 械 加 工 中 ， 工 艺员 编写 的 工艺 文件 可 
指导 生产 ， 般 不 需要 上 述 的 复杂 过 程 。 
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以 直接 下 到 生产 线 用 于 














高 质量 的 数控 加 工程 序 ， 源 于 周密 、 细 致 的 技术 可 行 性 分 析 、 总 体 工艺 规划 和 数控 加 工 
工艺 设计 。 一 般 情况 下 ， 在 选择 和 决定 数控 加 工 内 容 的 过 程 中 ， 有 关 工 艺人 员 必 须 对 零件 图 
或 零件 模型 进行 足够 具体 与 充分 的 工艺 性 分 析 。 在 进行 数控 加 工 的 工艺 性 分 析 时 ， 编 程 人 员 



















































































点 根据 所 掌握 的 数控 加 工 基本 特点 及 所 用 数控 机 床 的 功能 和 实际 工作 经 验 ， 力 求 把 这 一 前 期 












































准备 工作 做 得 更 仔细 、 更 扎实 ， 以 便 为 下 面 要 进行 的 工作 铺 平 道路 ， 






































减少 失误 和 返工 ， 不 留 





隐患 。 根 据 大 量 加 工 实例 分 析 ， 数 控 加 工 中 失误 的 主要 原因 多 为 工艺 方面 考虑 不 周 和 计 算 与 























编程 时 粗心 大 意 。 因 此 ， 在 进行 编程 前 做 好 工艺 分 析 规 划 是 十 分 必要 
2. 工艺 分 析 和 规划 























的 。 


交互 式 图 形 编程 工艺 分 析 和 规划 的 主要 内 容 包 括 加 工 对 象 及 加 工区 域 规划 、 加 工 工艺 路 














线 规划 、 加 工 工艺 和 加 工 方式 规划 3 个 方面 。 
(1) 加 工 对 象 及 加 工区 域 规划 








加 工 对 象 及 加 工区 域 规划 是 将 加 工 对 象 分 成 不 同 的 加 工区 域 ， 分 别 采 用 不 同 的 加 工 工艺 














和 加 工 方式 进行 加 工 ， 目 的 是 提高 加 工效 率 和 质量 。 
常见 的 需要 进行 分 区 域 加 工 的 情况 有 以 下 几 种 : 


















































1) 加 工 表 面 形 状 差异 较 大 ， 需 要 分 区 加 工 。 例 如 ， 加 工 表 面 由 




















水 平平 面 和 自由 曲面 组 


成 。 显 然 ， 对 这 两 种 类 型 的 加 工 表面 可 采用 不 同 的 加 工 方式 以 提高 加 工效 率 和 质量 ， 即 对 水 
































平平 面部 分 采用 平底 铣 刀 加 工 ， 刀 轨 的 行 间 距 可 超过 刀具 的 半径 ， 以 提高 加 工效 率 ， 而 对 曲 














面部 分 则 应 使 用 球 头 刃 加 工 ， 行 间距 远 小 于 刀具 半径 ， 以 保证 表面 粗 














糖度 。 


2) 加 工 表面 不 同 区 域 尺 寸 差 异 较 大 ， 需 要 分 区 加 工 。 例 如 ， 对 于 较为 宽阔 的 型 腔 可 采 










































































能 进行 彻底 加 工 ， 应 采用 较 小 刀具 以 确保 加 工 的 完备 性 。 
3) 加 工 表 面 要 求 的 精度 和 表面 粗糙 度 差异 较 大 时 ， 需 要 分 区 加 




































































] 较 大 的 刀具 进行 加 工 ， 以 提高 加 工效 率 ; 而 对 于 较 小 的 型 腔 或 转角 


区 域 使 用 大 尺寸 刀具 不 








工 。 例如， 对 于 同一 表 








面 的 配合 部 位 要 求 精度 较 高 ， 需 要 以 较 小 的 步 距 进行 加 工 ， 而 对 于 其 他 精度 和 表面 粗糙 度 要 





求 较 低 的 表面 可 以 以 较 大 的 步 距 加 工 以 提高 效率 。 


第 2 章 人 ET 




































































4) 为 有 效 控制 加 工 残 余 高 度 ， 应 针对 曲面 的 变化 采用 不 同 的 刀 轨 形式 和 行 间 距 进 行 分 
区 加 工 。 

(2) 加 工 工 艺 路 线 规划 
加 工 工 艺 路 线 规划 是 指 整个 工艺 过 程 ， 不 能 以 某 一 工序 的 性 质 和 某 一 表面 的 加 工 来 判 > 
断 。 例 如 有 些 定位 基准 面 ， 在 半 精 加 工 阶段 甚至 在 粗 加 工 阶段 中 就 需 加 工 得 很 准确 。 有 时 为 
了 避免 尺寸 链 换算 ， 在 精 加 工 阶段 中 ， 也 可 以 安排 某 些 次 要 表面 的 半 精 加 工 。 

在 数控 工艺 路 线 设计 时 ， 首 先 要 考虑 加 工 顺序 的 安排 。 加 工 顺序 的 安排 应 根据 零件 的 结 
构 和 毛坯 状况 ， 以 及 定位 安装 与 夹 紧 的 需要 来 考虑 ， 重 点 是 保证 定位 夹 紧 时 工件 的 刚性 和 利 
于 保证 加 工 精 度 。 加 工 顺序 安排 一 般 应 遵循 以 下 原则 : 

1) 上 道 工 序 的 加 工 不 能 影响 下 道 工 序 的 定位 与 夹 紧 ， 也 要 综合 考虑 。 

2) 加 工 工序 应 由 粗 加 工 到 精 加 工 逐 步 进行 ， 加 工 余 量 由 大 到 小 。 

3) 先进 行内 腔 加 工 工序 ， 后 进行 外 形 的 加 工 工序 。 

4) 尽 可 能 采用 相同 定位 、 夹 紧 方式 或 同一 把 刀具 加 工 的 工序 ， 减 少 换 刀 次 数 与 挪动 压 
紧 元 件 次 数 。 

5) 在 同一 次 安装 中 进行 的 多 道 工 序 ， 应 先 安排 对 工件 刚性 破坏 较 小 的 工序 。 

数控 加 工 的 工艺 路 线 设 计 还 要 考虑 数控 加 工 工序 与 普通 工序 的 衔接 ， 数 控 加 工 的 工艺 路 
线 设计 常常 仅 是 几 道 数 控 加 工 工艺 过 程 ， 而 不 是 指 毛 坯 到 成 品 的 整个 工艺 过 程 。 由 于 数控 加 
工 工序 常常 穿插 于 零件 加 工 的 整个 工艺 过 程 中 间 ， 因 此 在 工艺 路 线 设计 中 一 定 要 全 面 ， 使 之 
与 全 部 工艺 过 程 协调 吻合 。 如 果 协 调 衡 接 得 不 好 就 容易 产生 矛盾 ， 最 好 的 办 法 是 建立 下 一 工 
序 向 上 一 工序 提出 工艺 要 求 的 机 制 ， 如 要 不 要 留 加 工 余 量 ， 留 多 少 ; 定位 面 与 定位 孔 的 精度 
要 求 及 几何 公差 ， 对 校 形 工 序 的 技术 要 求 ， 对 毛坯 的 热处理 状态 要 求 等。 目的 是 达到 相互 能 
满足 加 工 需 要 ， 且 质量 目标 及 技术 要 求 明确 ， 交 接 验收 有 依据 。 

(3) 加 工 工艺 和 切削 方式 规划 

加 工 工艺 和 切削 方式 规划 是 实施 加 工 工艺 路 线 的 细节 设计 。 其 主要 内 容 包括 : 

1) 刀具 选择 。 为 不 同 的 加 工区 域 、 加 工 工 序 选 择 合适 的 刀具 ， 刀 有 具 的 正确 选择 对 加 工 
质量 和 效率 有 较 大 的 影响 。 
2) 刀 轨 形式 选择 。 针 对 不 同 的 加 工区 域 、 加 工 类 型 、 加 工 工 序 选 择 合理 的 刀 轨 形式 ， 
以 确保 加 工 的 质量 和 效率 。 
3) 误差 控制 。 确 定 与 编程 有 关 的 误差 环节 和 误差 控制 参数 ， 保 证 数控 编程 精度 和 实际 
加 工 精 度 。 

4) 残余 高 度 的 控制 。 根 据 刀 具 参 数 、 加 工 表 面 特 征 确定 合理 的 刀 轨 行 间距 ， 在 保证 加 
工 表面 质量 的 前 提 下 尽 可 能 提高 加 工效 率 。 

5) 切削 工艺 控制 。 切 削 工 艺 包 括 切削 用 量 控制 〈 包 括 切削 深度 、 刀 有 具 进 给 速度 、 主 轴 
旋转 方向 和 转速 控制 等 )、 加 工 余 量 控制 、 进 退 刀 控制 、 冷 却 控制 等 诸多 内 容 ， 是 影响 加 工 
精度 、 表 面 质量 和 加 工 损耗 的 重要 因素 。 

6) 安全 控制 。 包 括 安全 高 度 、 避 让 区 域 等 涉及 加 工 安全 的 控制 因素 。 

工艺 分 析 规 划 是 数控 编程 中 较为 灵活 的 部 分 ， 受 到 机 床 、 刀 具 、 加 工 对 象 ( 如 几何 特 
征 、 材 料 等 ) 等 多 种 因素 的 影响 。 从 某 种 程度 上 可 以 认为 工艺 分 析 规 划 基 本 上 是 加 工 经 验 的 
体现 ， 因 此 要 求 编程 人 员 在 工作 中 不 断 总 结 和 积累 经 验 ， 使 工艺 分 析 和 规划 更 符合 其 实际 工 
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数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 


UG NX 8.5 
作 的 需要 。 本 书 中 将 尽 可 能 多 地 介绍 一 些 常规 的 工艺 规划 要 点 。 


2.2 UG NX 数控 加 工 的 基本 步骤 及 思想 


UG NX 8.5 提供 了 数 十 种 操作 模板 ， 可 以 创建 多 种 多 样 的 刀 轨 ， 同 一 个 文件 ， 不 同 的 技 
术 员 编 制 的 加 工 刀 轨 也 各 不 相同 ， 但 可 以 达到 最 终 的 加 工 要 求 。 这 说 明 UG NX 8.5 功能 的 强 
大 和 多 样 性 ， 但 是 不 管 加 工 工 艺 多 么 复杂 ， 都 是 由 基本 的 规律 可 循 的 。 


在 加 工 过 程 中 ， 各 表面 的 形成 是 通过 若干 个 按 一 定 顺序 排列 的 操作 来 完成 的 。 在 定义 每 
个 操作 时 ， 需 要 选择 加 工 几 何 对 象 、 指 定 切 削 工 具 、 定 义 加 工 参 数 和 安排 加 工 顺序 ， 然 后 选 
择 合适 的 加 工 模板 来 产生 相应 操作 。 在 UG NX 的 加 工 环境 中 ， 所 有 的 这 些 工 作 都 是 通过 创 
建 对 话 框 来 完成 的 。 
UG NX 创建 对 话 框 包括 创建 “工序 ”对 话 框 和 4 个 创建 组 对 话 框 。 在 UG NX 的 加 工 应 
中 ， 完 成 一 个 程序 的 生成 需要 经 过 以 下 几 个 步骤 。 

1. 获得 CAD 数据 模型 并 进入 加 工 模块 

首先 需要 获得 CAD 数据 模型 ， 建 立 主 模型 结构 。 提 供 数控 编程 的 CAD 数据 模型 ， 有 
两 种 方式 : 一 是 UG NX 直接 造型 的 实体 模型 ， 二 是 数据 转换 的 CAD 模型 文件 ， 如 常见 的 
IGES 文件 。 然 后 进入 加 工 模块 ， 加 工 环境 初始 化 。 


提示 : 由 于 设计 与 数控 编程 一 般 是 由 不 同 的 技术 员 完 成 ， 而 且 设计 人 员 在 建立 CAD 数 
据 模 型 时 更 多 考虑 零件 设计 的 方便 性 和 完整 性 ， 没 有 完全 考虑 加 工 的 需求 ， 所 以 很 多 情况 下 
需要 对 CAD 数据 模型 进行 数据 处 理 ， 如 : 分 析 CAD 数据 模型 。 


对 CAD 模型 进行 适合 于 CAM 程序 编制 处 理 。 由 于 CAD 造型 人 员 更 多 考虑 零件 设计 的 
方便 性 和 完整 性 ， 并 不 顾及 对 CAM 加 工 的 影响 ， 所 以 要 根据 加 工 对 象 的 确定 及 加 工区 域 规 
划 对 模型 做 一 些 完善 。 通 常 有 以 下 内 容 : 

1) 坐标 系 的 确定 。 坐 标 系 是 加 工 的 基准 ， 将 坐标 系 定位 于 适合 机 床 操作 人 员 确 定 的 位 
置 ， 同 时 保持 坐标 系 的 统一 。 

2) 隐藏 部 分 对 加 工 不 产生 影响 的 曲面 ， 按 曲面 的 性 质 进 行 分 色 或 分 层 。 这 样 一 方面 看 上 
去 更 为 直观 清楚 另 一 方面 在 选择 加 工 对 象 时 ， 可 以 通过 过 渡 方 式 快速 地 选择 所 需 对 象 。 

3) 修补 部 分 曲面 。 对 于 因 有 不 加 工 部 位 存在 而 造成 的 曲面 空缺 部 位 ， 应 该 补充 完整 。 
如 钻 孔 的 曲面 ， 存 在 狭小 的 止 槽 的 部 位 等 ， 应 该 将 这 些 曲面 重新 做 完整 ， 这 样 获得 的 刀具 路 
径 规范 而 且 安全 。 

4) 增加 安全 曲面 。 如 将 边缘 曲面 进行 适当 的 延长 。 

5) 对 轮廓 曲线 进行 修整 。 对 于 数据 转换 获取 的 数据 模型 ， 看 似 光 滑 的 曲线 可 能 存在 着 
断 点 ， 看 似 一 体 的 曲面 在 连接 处 可 能 不 相交 ， 这 可 通过 修整 或 者 创建 轮廓 线 构造 出 最 佳 的 加 
















































































































































































































































































































































































































































































工 边 界 曲 线 。 
6) 构建 刀具 路 径 限 制 边界 。 对 于 规划 的 加 工区 域 ， 需 要 使 用 边界 来 限制 加 工 范 围 ， 先 
构建 出 边界 曲线 。 





2. 创建 父 节 点 组 


在 创建 的 父 节 点 组 中 存储 加 工 信 息 ， 如 刀 
操作 所 继承 。 父 节点 组 包括 












































NX 8.5 数控 加 工 基础 知识 





1 数据， 凡是 在 父 节点 组 中 指定 信息 都 可 以 被 
4 种 类 型 ， 如 表 2-4 表示 。 






































表 2-4 父 节 点 含义 
父 节 点 组 包含 的 数据 内 容 
刀 有 刀具 尺寸 参数 、 刀 有 具 号 和 刀具 补偿 号 等 
方 法 加 工 方法 ， 如 进 给 速度 、 主 轴 转 速 、 切 削 方 式 和 公差 等 
几何 体 加 工 几 何 体 数据 ， 如 零件 、 毛 坯 、MCS、 安 全 平面 、 部 件 偏 置 和 材料 等 
程序 组 决定 输出 操作 的 顺序 


提示 :， 父 节点 也 可 以 不 先 创 建 ， 而 直接 到 工序 对 话 框 中 的 组 设置 进行 设置 。 创 建 父 节点 
在 很 多 时 候 可 以 减少 重复 性 的 工作 ， 如 : 要 创建 多 个 程序 完成 加 工 的 工件 ， 其 中 几 个 工序 要 
用 到 同一 把 刀 或 者 用 刀 同 一 几何 体 ， 则 可 在 创建 工序 前 ， 先 创建 好 刀具 和 几何 体 。 


3. 创建 操作 并 设置 加 工 参数 


在 创建 工序 前 先 指定 这 个 工序 的 类 、 程 序 、 使 用 几何 体 、 使 
工序 的 名 称 ， 如 图 
创建 操作 时 ， 在 工 
2-3 所 示 。 在 对 话 
数 ， 并 且 很 多 选项 需要 i 








如 图 


























2-2 所 示 。 















































框 中 需 设 定 加 工 上 














































































































和 使 





] 方 法 ， 并 指定 





名 对 话 框 中 指定 参数 ， 这 些 参 数 都 将 对 刀 轨 产生 影响 ， 
的 几何 体 、 工 具 、 切 削 参 数 、 机 床 控 制 、 选 项 等 参 
通过 二 级 对 话 框 进 行 参数 的 设置 。 不 同 的 操作 其 


所 























序 对 话 框 

















需 设 定 的 操作 参数 







































































也 有 所 不 同 ， 同 时 也 存在 很 多 的 共同 选项 。 操 作 参 数 的 设 定 是 UG 编程 中 最 主要 的 工作 内 
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工序 子 类 型 人 = 
切削 模式 玉 跟随 部 件 国 
ER 上 EE 
- 本 了 四 平面 直径 百分比 50.0000l| 
了 轩辕 看 坟 路 斋 层 Ed 
国耻 = 
= 切 骨 基数 局 
会 吕 全 丰 切 章 | 共 动 5 
程序 [ic rocal 加 一 一 
刀具 D10 ( 毕 刀 -5 参 国 进 给 案 和 这 压 国 
几何 体 NCS_NILL 由 机 床 控制 v 
方法 METHOD 国 程序 Vv 
名 称 人 选项 Vv 
站 ws 4 
[ 确定 一 | 应 用 取消 | 确定 取消 
图 2-2 “创建 工序 ”对 话 框 图 2-3 “平面 铣 ” 对 话 框 
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1) 加 工 对 象 的 定义 : 选择 加 工 几 何 体 、 检 查 几 何 体 、 毛 坯 儿 何 体 、 边 界 几 何 体 、 区 域 
几何 体 、 底 面 几 何 体 等 。 

2) 加 工 参 数 的 设置 : 包括 走 刀 方式 的 设 定 ， 切 削 行距 、 切 深 的 设置 ， 加 工 余 量 的 设 
置 ， 进 退 刀 方式 设置 等 。 
3) 工艺 参数 设置 包括 角 控制 、 避 让 控制 、 机 床 控制 、 进 给 率 和 主轴 转速 设 定 等 。 

提示 : 使 用 UG NX 进行 编程 操作 时 ， 对 工序 对 话 框 的 设置 应 按照 从 上 到 下 的 顺序 逐个 
进行 设置 和 确认 ， 以 防止 遗漏 。 对 某 些 可 能 影响 刀具 路 径 的 参数 即使 可 以 直接 使 用 默认 值 ， 
也 要 进行 确认 ， 以 防 万 一 因 某 个 参数 变化 造成 该 参数 的 默认 值 发 生 了 变化 ， 在 刀具 路 径 生 成 
后 需要 检验 ， 确 认 无 误 后 再 作 后 置 处 理 和 创建 车 间 工 艺 文 件 。 


4. 生成 刀具 路 径 

在 完成 所 有 必需 的 操作 参数 设置 后 ， 就 可 以 生成 刀具 路 径 了 。 在 每 一 个 操作 对 话 
都 可 以 单 击 “ 操 作 ” 选 项 中 的 “生成 ”按钮 用 ， 生 成 加 工 路 径 。 

5. 刀具 路 径 检验 

如 果 对 创建 的 操作 和 刀具 路 径 满意 后 ， 通 过 对 屏幕 视角 的 旋转 、 平 移 、 缩 放 等 操作 来 调 
整 对 刀 轨 的 不 同 观察 角度 来 观察 ， 单 击 “ 重 播 ” 按 钮 a ， 进 行 回放 以 确认 刀具 路 径 的 正确 
性 。 对 于 某 些 刀具 路 径 还 可 以 用 UG NX 的 切削 仿真 进一步 检查 刀 轨 ， 也 可 以 先生 成 CLS 文 
件 ， 然 后 在 VeriCUT 软件 中 仿真 。 

6. 后 置 处 理 并 创建 车 间 工 艺 文 件 

刀具 路 径 必须 经 过 后 置 处 理 才 可 以 生成 数控 机 床 可 以 识别 的 数控 加 工程 序 ， 因 此 刀具 路 径 需 
要 后 置 处 理 。 后 署 处 理 结束 后 ， 建 立 车 间 工 艺 文 件 ， 把 加 工 有 关 信 息 送 达 给 加 工程 序 的 使 用 者 。 
上 述 的 基本 过 程 可 以 表述 为 如 图 2-4 所 示 的 流程 图 。 


获得 CAD 数据 模 


选择 加 工 环境 ， 
定义 和 CAM 设置 


创建 几何 体 


创建 / 修改 加 工 父 组 


创建 操作 


生成 刀 位 轨迹 
刀具 路 径 的 验证 、 编 辑 
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图 2-4 UG NX 数控 程序 生成 的 流程 
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ee 
.编程 正确 

a et en i 
拟 ， 而 在 实际 加 工 中 可 能 会 产生 许多 意 想 不 到 的 情况 ， 因 此 要 求 编程 技术 员 必 要 认真 仔细 ， 
为 了 确保 正 
确 可 从 以 下 几 点 做 起 。 

1) 树立 责任 感 ， 仔 细 观 察 生成 的 刀 轨 ， 并 检查 操作 参数 ， 避 免 返 工 或 报废 。 

2) 在 后 处 理 前 进行 自动 过 切 检查 。 


加 工 
的 加 


工 速 








轴 转 











设 定 

















3) 多 到 现场 观察 ， 了 解 加 工程 序 的 实际 情况 ， 积 累 经 验 ， 避 免 出 错 。 





2. 加 工 高 效 
效益 是 企业 的 生命 





pH， 





























也 要 














中 。 在 模具 加 工 




















重视 间 I 效 性 o /CN 


















































































































































































































































































































































企业 的 效益 就 是 靠 提 高 加 工效 益 实 现 的 ， 尤 其 表现 在 大 批量 的 零件 
总 之 ， 数 控 加 工 的 高 效 追 求 永 无 止境 。 


要 生成 高 效 
























































工程 序 可 从 以 下 几 点 做 起 。 
1) 勤 于 学 习 ， 善 于 思考 ， 多 尝试， 不 断 进 步 
2) 每 把 刀 的 程序 力求 精细 ， 多 做 几 个 操作 ， 达 到 更 好 的 控制 要 求 ， 以 减少 空闲 时 间 。 
3) 多 利用 辅助 线 和 辅助 面 ， 改 善 加 工 状 况 。 
4) 优先 使 用 较 大 的 刀具 加 工 ， 再 用 小 刀 清 角 。 
5) 优先 使 用 斜 度 刀 ， 必 要 时 可 考虑 使 用 成 型 刀 。 
3. 思路 清晰 
思路 清晰 意思 就 是 加 工 的 思路 要 清晰 ， 以 及 与 车 间 人 员 的 交代 要 清楚 明 
1) 加 工 的 思路 要 清晰 ， 每 把 刀 的 顺序 、 加 工 的 全 过 程 和 装 夹 方式 等 都 需要 清楚 。 
2) 将 工艺 车 间 文 件 编写 清楚 并 交代 清楚 。 
参数 合理 
加 工 工艺 参数 是 理论 计算 和 经 验 结合 的 结果 ， 涉 及 多 方面 的 理论 知识 和 经 验 。 
1) 了 解 工 件 加 工 质量 的 要 求 ， 在 达到 加 工 要 求 的 前 提 下 ， 设 定 合 理 参数 ， 适 当 提 高 加 
度 。 
2) 了 解 刀 具 知 识 和 被 加 工 材 料 方面 的 知识 ， 设 定 合 理 的 刀具 参数 和 加 工 余 量 ， 包 括 主 
速 、 进 给 速度 、 切 削 进 给 量 和 工件 余 量 等 。 
3) 了 解 模具 方面 的 知识 ， 明 确 模具 加 工 精度 要 求 较 高 的 部 分 和 并 不 重要 的 部 分 ， 从 而 
合理 的 刀具 参数 。 
编制 高 质量 的 数控 程序 | 
1. NC 程序 的 质量 判断 
NC 程序 的 质量 是 衡量 NC 程序 员 水 平 的 关键 指标 ， 其 判定 标准 可 归纳 为 : 
1) 完备 性 。 即 不 存在 加 工 残留 区 域 。 
2) 误差 控制 。 包 括 插 补 误差 控制 、 残 余 高 度 〈 表 面 粗糙 度 ) 控制 等 。 
3) 加 工效 率 。 即 在 保证 加 工 精度 的 前 提 下 加 工程 序 的 执行 时 间 。 
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4) 安全 性 。 指 程序 对 可 能 出 现 的 让 万 、 漏 刀 、 撞 刀 及 过 切 等 不 良 现象 的 防范 措施 和 效果 。 

5) 工艺 性 。 包 括 进退 刀 设 置 、 思 具 选 择 、 加 工 工艺 规划 《如 加 工 流程 及 余 量 分 配 等 )、 
切削 方式 ( 刀 轨 形式 选择 )、 接 刀 痕 迹 控制 以 及 其 他 各 种 工艺 参数 (如 进 给 速度 、 主 轴 转 
速 、 切 前 方向 、 切 削 深 度 等 ) 的 设置 、 对 机 床 及 刀 其 的 损耗 程度 、 程 序 的 规范 化 程度 等 。 

在 评价 NC 程序 质量 的 各 项 指标 中 ， 有 些 内 容 存 在 一 定 程度 的 了 矛盾。 例如， 残余 高 度 决 
定 了 加 工 表面 的 粗糙 度 ， 从 加 工 质量 来 看 ， 残 余 高 度 越 小 ， 加 工 表面 质量 越 高 ， 但 加 工效 率 
就 会 降低 。 所 以 ， 在 进行 NC 编程 时 ， 不 应 片面 追求 加 工效 率 ， 而 应 综合 权衡 各 项 指标 ， 在 
满足 产品 的 质量 要 求 及 一 定 的 加 工 可 靠 性 的 基础 上 提高 加 工效 率 。 

2. 数控 程序 人 员 的 基本 要 求 

为 了 编制 高 质量 的 数控 加 工程 序 ， 数 控 编程 人 员 必 须 掌 握 一 定 的 数控 加 工 的 相关 基础 知 
识 ， 包 括 数控 加 工 原理 、 数 控 机 床 结构 和 分 类 ， 以 及 数控 机 床 的 坐标 系 。 作 为 一 名 数控 编程 
技术 员 ， 有 必要 掌握 一 定 的 手工 编程 知识 ， 包 括 程序 结构 和 常用 数控 指令 ， 这 对 于 理解 数控 
自动 编程 、 后 置 处 理 等 均 有 帮助 。 数 控 加 工 工艺 分 析 和 规划 将 影响 数控 加 工 的 质量 和 效率 ， 
因此 工艺 分 析 和 规划 是 数控 编程 的 核心 工作 。 在 UG NX 自动 编程 中 ， 对 数控 工艺 的 分 析 和 
规划 主要 包括 加 工区 域 的 划分 与 规划 、 刀 轨 形 式 与 走 刀 方式 的 选择 、 刀 有 具 及 机 械 参数 的 设 
置 、 加 工 工艺 参数 的 设置 。 


2.3 加工 的 基本 概念 和 通用 参数 


交 为 国 UG NX 8.5 CAM 和 UG NX 8.5 CAD 的 关系 
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UG NX 8.5 CAM 虽然 是 UG NX 8.5 中 的 一 个 重要 模块 ， 但 是 该 模块 并 不 是 孤立 存在 
的 ， 而 是 与 其 他 模块 有 着 紧密 联系 的 ， 特 别 是 与 CAD 模块 密 不 可 分 。CAM 与 CAD 是 相 辅 
相 成 的 ， 两 者 之 间 经 常 需要 数据 的 转换 。CAM 直接 利用 CAD 创建 的 模型 进行 加 工 编 程 
CAD 模型 是 数控 编程 的 前 提 和 基础 ， 任 何 CAM 程序 的 编制 都 要 有 CAD 模型 作为 加 工 的 对 
象 。 如 果 CAD 的 模型 有 变动 或 者 修改 ，CAM 中 的 数据 也 会 随 着 CAD 的 数据 更 改 而 自动 更 
新 ， 从 而 避免 了 不 必要 的 重建 工作 ， 提 高 了 工作 效率 。 


9 染 罗 居 加 工 术 语 和 定义 


加 工 术语 和 定义 说 明 如 下 所 示 。 

1) 模板 文件 : 包含 刀具 、 加 工 方法 和 操作 等 信息 ， 并 能 将 其 复制 到 其 他 零件 中 的 任何 
一 个 零件 文件 。 引 用 模板 文件 可 节省 编程 时 间 ， 提 高 工作 效率 。 

2) 工序 : 包含 所 有 用 于 生产 刀具 路 径 的 信息 ， 如 几何 、 刀 上 共 、 加 工 余 量 、 进 给 量 、 切 
前 深度 和 进 思 退 刀 方式 等 ， 创 建 一 个 操作 相当 于 产生 一 个 工 步 。 
3) 刀具 路 径 : 由 操作 生成 的 ， 包 含 加 工 几何 的 刀具 位 置 、 进 给 量 、 切 削 速 度 和 后 置 处 
理 命 令 等 信息 。 在 一 个 刀具 位 置 源 文件 中 可 包含 一 个 或 多 个 刀具 路 径 。 

4) 后 置 处 理 : 将 UG NX 生成 的 刀 其 路 经 转换 为 指定 的 数控 系统 可 以 识别 的 数控 代 
码 ， 其 处 理 结果 是 用 于 数控 机 床 加 工 的 NC 程序 。 

5) 加 工 坐 标 系 : 所 有 刀 位 文件 输出 点 的 基准 位 置 ， 刀 具 路 径 中 的 所 有 数据 相对 于 该 坐 
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标 系 ， 它 是 所 有 加 工 模板 的 默认 对 象 之 一 。 在 一 个 零件 中 ， 可 以 建立 多 个 加 工 坐标 系 ， 但 每 
多 只 


显示 一 个 加 工 坐 标 系 。 系 统 默认 的 加 工 坐 标 系 与 绝对 坐标 系 相同 。 
6) 参考 坐标 系 : 确定 所 有 非 模型 数据 〈 如 刀 轴 方向 及 安全 平面 ) 的 基准 位 置 。 系 统 默 
认 的 参考 坐标 系 与 绝对 坐标 系 相同 。 > 
7) 步 进 : 指 两 相 邻 刀具 路 径 之 间 的 距离 。 对 于 车 削 加 工 是 指 径 向 切削 的 切削 深度 ， 对 
于 铣削 加 工 是 指 铣削 宽度 ， 即 行距 。 
8) 材料 侧 : 指定 保留 边界 的 那 一 侧 的 材料 不 被 切除 。 
9) 边界 : 限制 刀具 运动 的 直线 或 曲线 ， 用 于 定义 切削 区 域 。 边 界 可 以 是 封闭 的 ， 也 可 
以 是 不 封闭 的 。 
10) 毛坯 几何 : 指定 将 代表 要 切削 掉 的 原始 材料 的 几何 体 或 小 平面 体 。 
11) 部 件 几 何 : 表示 加 工 完成 后 的 部 件 ， 一 般 为 一 个 实体 。 
12) 检查 几何 : 指 加 工 过 程 中 ， 要 避 开 与 刀具 或 者 刀 柄 磁 撞 的 对 象 ， 比 如 用 于 固定 部 
件 的 夹具 。 
13) 工件 : 指 包含 部 件 信息 和 毛坯 信息 的 过 程 零件 。 
14) IPW (In Process Workpiece): 指 的 是 一 道 加 工 工 序 完成 后 剩余 的 材料 ， 又 叫 中 间 毛 
坏 。 在 型 腔 铣 中 ， 为 了 更 加 高 效 地 生成 粗 加 工 、 半 精 加 工程 序 ， 需 要 经 常 使 用 IPW 作为 
毛坯 几何 ，IPW 为 小 平面 模型 。UG NX 8.5 版 本 在 型 腔 铣 中 可 自动 创建 IPW， 作 为 下 一 
道 工 序 的 毛坯 。 在 使 用 IPW 时 ， 刀 轨 必 须要 按照 顺序 产生 ， 从 第 一 个 操作 到 最 后 一 个 操 
作 ， 都 是 在 同一 个 几何 组 中 。 刀 具 轨 迹 必 须 是 成 功 产生 ， 这 样 ， 上 一 步 操作 的 IPW 才能 用 于 
下 一 步 的 操作 。 


设置 加 工 黑 认 参数 | 

加 工 参 数 预 设置 功能 操作 过 程 :选择 “首选 项 ”一 “加 工 ”命令 ， 系 统 弹出 如 图 2-5 所 
示 的 “加 工 首 选项 ”对 话 框 。 对 话 框 中 包括 7 个 选项 卡 ， 在 此 对 话 框 中 ， 可 以 对 有 关 的 加 工 
选项 进行 设置 。 
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号 加 工 首先 项 SE 
| 
用 户 台面。 | 这 秦 。 | 岂 何人 
工序 导航 回 和 
网 显示 过 定 的 对 象 
回 呈 未 法 定 对 季 的 车 TY 
对 话 框 人 
网 运行 “工艺 助理 " 
口 直 终 更 新 对 话 
同 在 对 语 虹 中 显示 图 上 
这 动 前 的 项 目 数 
10 
f 
2 60 
资源 板 和 
添加 设置 资源 析 图 
入 和 人 入 | 
局 天 是 梧 启用 二 取消 汪 











图 2-5 “加 工 首选 项 ”对 话 框 

































1. 操作 设置 








在 “加 工 首选 项 ”对 话 杠 

















表 2-5 所 示 。 
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四 可 “操作 汪 选项 卡 





表 2-5 操作 设置 


， 可 进行 常规 设置 。 























常规 设置 如 





























































































































































































































































































选 ”项 功 能 
在 每 一 刀 轨 前 刷新 选取 该 选项 ， 在 显示 每 一 轨 之 前 ， 刷 新 图 形 窗 
更 新 实 侦 更 新 阵列 。 当 选中 此 复 选 框 时 ， 再 重新 生成 时 会 将 阵列 一 起 更 新 
每 一 刀 轨 后 和 暂停 显示 每 一 层 刀 位 轨迹 后 暂停 
在 每 一 刀 轨 前 刷新 在 显示 每 一 个 刀 位 轨迹 前 清除 屏幕 中 现 有 的 刀 位 轨迹 
选择 该 选项 ， 可 使 参考 坐标 系 (RCS) 定位 在 与 加 工 坐 标 系 (MCS ) 重合 的 位 
链接 MCS/RCS 置 。RCS 用 于 定位 操作 中 的 非 模型 几何 ， 比 如 刀具 轴 矢 量 、 安 全 平面 等 。 由 于 关 
于 RCS 的 知识 不 是 必需 的 
本 重 置 操作 参数 。 此 选项 可 重新 设置 操作 参数 与 目前 的 参考 坐标 系 (RCS) 生成 
Us 关联 ， 但 若 RCS 坐标 系 的 状态 为 Stored， 则 此 功能 无 效 
0 中 断 复制 操作 的 关联 性 。 此 功能 允许 用 户 只 编辑 目前 的 操作 ， 而 经 转换 后 所 生 
断 开 链接 实例 成 的 操作 不 会 被 修改 
包含 实例 引入 加 载 加 工 模块 的 例子 
生成 妃 多 生成 刀 位 轨迹 。 选 择 此 复 选 框 ， 该 操作 转换 后 将 生成 一 个 新 的 刀 位 轨迹 
在 操作 中 自动 设置 在 加 工 操作 时 ， 系 统 自动 进行 参数 设置 























2. 可 视 设置 
可 视 设 


EL 





















































卡 ， 可 进行 可 视 设置 。 可 视 设 置 如 表 2-6 所 示 。 






































表 2-6 可 视 设 置 


主要 用 于 视觉 颜色 的 设置 ， 单 击 “ 加 工 首 选项 ”对 话 框 中 的 “可 视 化 ”选项 









































选项 功 能 

刀具 显示 在 动态 检验 刀 轨 的 时 候 ， 刀 具 的 显示 颜色 
过 切 在 动态 检验 刀 轨 的 时 候 ， 过 切 部 位 的 显示 颜色 
辜 擅 在 动态 检验 刀 轨 的 时 候 ， 发 生 碰撞 的 显示 颜色 
多 余 材 料 在 动态 检验 刀 轨 的 时 候 ， 欠 切 材 料 的 显示 颜色 
动态 IPW 在 动态 检验 刀 轨 的 时 候 ，IPW 的 显示 颜色 

3. 配置 设置 

单 击 “加 工 首选 项 ”对 话 框 中 的 “配置 ”选项 卡 ， 可 进行 配置 设置 。 



































(1) 配置 文件 








































































































1) 浏览 :六 
变 部 件 的 加 工 环境 (UG CAM 的 加 工 环境 被 定义 在 .dat 文件 中 )。 
2) 重 置 为 默认 值 : 单 击 “ 重 置 












































环境 是 mill-planar.dat ) 。 
(2) 模板 设置 








HA 
Uh 


1) 浏览 
加 工 环境 中 






























































单 击 “ 浏 览 ”按钮 辐 ， 从 磁盘 上 另 选 一 个 操作 模板 集 (.opt 文件 )， 改 变 部 件 
可 用 的 操作 模板 类 型 ， 加 工 环境 的 其 余 内 容 不 变 。 





击 “ 浏 览 ” 按 钮 及， 从 磁盘 上 另 选 一 个 加 工 环境 配置 文件 (.dat)， 从 而 改 


为 默认 值 ”按钮 GG， 回 到 默认 的 加 工 环境 (默认 的 加 工 
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2) 重 置 为 默认 值 : 


























一 | 


作 模 板 集 是 cam-general.opt)。 


4. 几何 体 设 置 





几何 体 设 置 用 于 几何 体 颜 色 的 设置 和 选择 类 型 
下 ， 可 进行 几何 




















“几何 体 ” 选 项 





生 “ 重 置 为 默认 值 









































的 设置 
































体 设置 。 


表 2-7 几何 体 颜 色 设置 

















， 单 击 “ 加 工 首选 项 ”对 话 框 
几何 体 设置 如 表 2-7 所 示 。 


NX 8.5 数控 加 工 基 础 知识 


”按钮 4， 回 到 默认 的 操作 模板 集 (默认 的 操 


























的 (>) 






















































































选 项 功 能 
部 件 虽 定 零件 几何 的 显示 颜色 
毛坯 此 定 毛 坏 几 何 的 显示 颜色 
检查 虽 定 检查 几何 的 显示 颜色 
驱动 肯定 驱动 几何 的 显示 颜色 
修剪 站 定 修剪 几何 的 显示 颜色 
未 切削 区 域 虽 定 平面 铣 的 未 切削 区 显示 颜色 
安全 距离 肯定 安全 平面 的 显示 颜色 
切削 区 域 虽 定 曲面 轮廓 铣 的 区 域 铣 的 切削 区 显示 颜色 
名 彰 定 壁 的 显示 颜色 
辅助 底面 站 定 辅助 底部 面 的 显示 颜色 
顶 面 切削 层 此 定 顶 面 层 的 显示 颜色 
优化 的 切削 层 站 定 优化 的 切削 层 的 显示 颜色 











5. 用 户 界 面 设置 





































































































































































































































































































单 击 “加 工 首选 项 ”对 话 框 中 的 “用 户 界面 ”选项 卡 ， 可 进行 用 户 界面 设置 。 用 户 界面 

设置 如 表 2-8 所 示 。 
表 2-8 用 户 界面 颜色 设置 
选 项 功 能 

“工序 导航 器 ”选项 选中 该 选项 组 中 的 复 选 框 表示 显示 选 定 对 象 ， 对 其 进行 车 前 处 理 

运行 “工艺 助理 ” 提供 工艺 帮助 

始终 更 新 对 话 框 将 当前 设置 的 模板 应 用 于 后 续 打 开 的 零件 

在 对 话 框 中 显示 图 片 将 鼠标 置 于 某 一 图 标 后 可 以 显示 提示 性 的 图 片 ， 帮 助 用 户 理解 该 图 标的 用 途 

滚动 前 的 项 目 数 该 滑 块 用 于 设置 带 滚动 条 的 对 话 框 可 容纳 项 目的 最 大 数量 

6. 输出 设置 

单 击 “加 工 首选 项 ”对 话 框 中 的 “输出 ”选项 卡 ， 可 进行 输出 设置 。 输 出 设置 如 表 2-9 
































所 示 。 
表 2-9 编辑 选项 
选 项 功 能 
小 数位 数 洪 块 可 调整 生成 的 CLSF 文件 中 ， 刀 位 轨迹 中 驱动 点 坐标 的 小 数 点 后 的 位 数 ， 默 认 








值 是 4 








强制 LOAD 和 TURRET 











CLSF 中 





选中 该 复 选 框 表 示 只 要 有 刀具 更 








换 时 系统 就 会 附 力 


0 一 个 合适 的 力 或 力矩 命令 到 
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一 个 完整 的 刀 轨 ， 除 了 对 工件 实现 切削 的 那 部 分 切削 刀 轨 ， 还 在 切削 刀 轨 前 后 的 非 切 首 




















运动 的 刀 轨 ， 通 常情 况 下 ， 都 需要 定义 的 非 切削 运动 参数 是 安全 高 度 。 当 一 段 刀 轨 结 束 ， 
转移 到 另 一 处 加 工时 ， 就 需要 将 刀具 提高 到 安全 高 度 ， 运 动 到 另 一 处 ， 再 进 刀 加 工 ， 这 个 
程 就 是 横越 运动 。 但 在 实际 加 工时 ， 为 了 提高 加 工效 率 ， 通 常 指定 横越 运动 发 生 在 先前 平 
的 高 度 上 ， 系 统 会 自动 计算 避免 过 切 。 先 前 平面 是 平面 夕 和 型 腔 铣 操作 中 的 进退 刀 参 数 ， 
的 是 上 一 切削 层 的 高 度 。 

定义 安全 高 度 有 两 种 方法 ， 可 以 在 加 工 坐 标 系 中 定义 ， 也 可 以 在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 
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中 的 “转移 / 快速 ”选项 栏 下 的 “安全 设置 选项 ”中 定义 。 一 般 情况 下 ， 可 以 为 每 个 要 加 
的 工件 定义 一 个 加 工 坐 标 系 ， 然 后 在 加 工 坐 标 系 中 定义 。 详 细 定 义 方 法 请 参照 本 章 的 几何 
创建 有 关内 容 。 


天 站 贡 余 量 和 公差 的 设置 和 意义 










































































-Es 
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在 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 “ 余 量 ” 选 项 组 中 只 有 部 件 余 量 文本 框 用 于 设置 当前 创建 的 





















































加 工 方法 指定 部 件 余 量 。 部 件 余 量 是 指 零件 加 工 后 没有 切除 的 材料 量 。 这 些 材 料 在 后 续 加 





IT 












































操作 中 被 切除 ， 余 量 的 大 小 应 根据 加 工 精度 要 求 的 高 低 来 确定 ， 如 果 是 最 终 加 工 工序 ， 则 
件 余 量 为 零 。 引 用 该 加 工 方法 的 所 有 操作 都 具有 相同 的 加 工 余 量 。 

“公差 ”选项 组 中 的 内 公差 / 切 出 公差 定义 了 刀 其 在 加 工 过 程 中 离 零 件 表面 的 最 大 中 
指定 的 值 越 小 ， 加 工 精度 越 高 。 内 公差 限制 刀具 在 加 工 过 程 中 越过 零件 表面 的 最 大 过 切 昌 
切 出 公差 是 刀具 在 切削 过 程 中 没有 切 至 零件 表面 的 最 大 间 际 。 


多 员 二 创建 刀具 


在 加 工 过 程 中 ， 刀 具 是 从 工件 上 切除 多 余 材料 的 工具 。 在 创建 钳 判 、 车 前 和 孔 加 工 操 
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时 ， 必 须 创 建 刀具 或 从 刀具 库 中 选取 刀具 。 创 建 和 选取 刀具 时 ， 应 考虑 加 工 类 型 、 加 工 表 
的 形状 和 加 工 部 位 的 尺寸 大 小 等 因素 。 

1. 创建 刀具 的 基本 步骤 
单 击 “刀片 ”工具 条 上 的 “创建 刀具 ”按钮 旨 ， 系 统 弹出 如 图 2-6 所 示 的 “创建 刀具 
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?9 


对 话 框 ， 在 下 拉 式 列表 中 选取 刀具 类 型 为 “mill planar”， 在 “刀具 子 类 型 ”选项 中 选择 铣 刀 















































的 类 型 ， 并 在 刀具 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 刀具 名 称 ， 最 后 单 击 “ 确 定 ” 或 “应 用 ”按钮 。 
果 在 “刀具 子 类 型 ”选项 中 选择 咬 图 标 ， 则 系统 弹出 如 图 2-7 所 示 的 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 
框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 刀具 的 有 关 参 数 即 可 。 

2. 创建 铣 刀 

在 铣削 加 工 中 ， 用 到 的 铣 刀 类 型 很 多 ， 如 立 铣 刀 、 面 铣 刀 、T 型 键 模 铣 刀 和 鼓 形 铣 
等 。 在 UG 数控 编程 中 常用 的 铣 刀 刀具 中 包含 一 般 铣 刀 4 种 ， 桶 状 铣 刀 与 工 型 铣 刀 各 一 种 
以 及 钻头 一 种 。4 种 铣 刀 分 别 为 $ 参数 、7 参数 、10 参数 和 球形 铣 刀 ， 它 们 可 分 别 定义 出 
种 形状 之 刀具 。7 参数 与 10 参数 铣 刀 仅 可 用 于 平面 铣削 、 曲 面 轮廓 加 工 及 循序 铣削 ， 其 他 
工 模式 将 忽略 5 参数 以 外 的 刀具 参 数 ， 在 实际 应 用 中 很 少 用 到 。 球 形 铣 刀 是 简化 的 5 参数 
刀 ， 它 的 下 半径 〈R1) 等 于 刀具 直径 (CD ) 的 一 半 。 
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[oj 车 
工具 [万 柄 |[ 夹 持 器 | 更 多 
人 
R = 二 = 二 -一 
人 
夺 | 创建 刀具 X 和 
类 型 全 0.0000L 
| [mill_planar 站 | 0.0000( 
| 库 3 75. O000( 
| 人 50.0000L 
E> me 
| 从 库 中 调用 设备 "入 4 
| 2 编号 人 
ME 
刀具 子 类 型 入 刀具 号 [ 0 
同 | 民 补偿 寄存 器 | 
贸易 出 明 刀具 补偿 寄存 器 [ol 
位置 人 信息 v 
刀具 GENERTC_INACIINTS] 库 Y 
人 预览 v| 
| DIE | 人 和 人 入 | 
[确定 应 用 取消 [取消 
图 2-6 “创建 刀具 ”对 话 框 图 2-7 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 

































































铣 刀 定义 的 一 般 规则 如 下 : 所 有 输入 之 刀刃 直径 、 侧 边 角 度 、 刀 其 总 长 、 端 部 半径 以 及 
长 等 数值 必须 不 得 为 负 值 ， 拔 模 角 度 必 须 介 于 90" 与 -90° 之 间 ; 
长 不 得 超过 刀具 总 长 ， 刃 数 必须 为 正 值 ;刀具 总 长 必须 大 于 端 部 角度 造成 之 斜 边 长 度 ; 
部 羊 径 必须 符合 刀具 底 缘 与 侧 边 之 限制 。 

5 参数 铣 刀 为 建立 铣 刀 时 的 内 建 选项 ， 同 时 也 是 数控 编程 中 最 为 常用 的 一 种 刀具 ， 其 刀 
其 外 形 及 参数 如 图 2-7 所 示 。 基 本 的 刀具 参数 说 明 如 下 。 
1) (D) 直径 : 刀刃 直径 决定 铣 刀 的 刀具 直径 。 值 得 注意 的 是 ， 刀 具 的 整体 外 形 ， 包 
括 端 部 角度 及 拔 模 角 等 ， 决 定 刀 有 具 路 径 的 产生 。 换 而 言 之 ， 思 具 路 径 并 非 只 决定 于 刀刃 
直径 。 

2) (CR1) 下 半径 :下 侧 边 圆 弧 半径 是 指 刀 具 端 部 角落 圆 弧 的 半径 。5 参数 铣 刀 的 下 侧 边 
弧 半 径 可 为 0， 形 成 平底 的 端 狗 刀 。 阁 下 侧 边 圆 弧 半径 为 刀刃 直径 的 一 半 ， 则 形成 球 刀 。 
若 下 侧 边 圆 孤 半径 小 于 刀刃 直径 的 一 半 ， 则 形成 牛 蜡 刀 。 

3) (L) 长 度 : 刀具 总 长 为 所 产生 的 铣 思 实际 的 长 度 ， 包 括 思 为 及 刀 柄 等 部 分 的 总 
长 度 。 
4) (B) 锥 角 : 锥 角 为 刀具 侧 边 锥 角 ， 为 主轴 与 侧 边 所 形成 的 角 。 若 氢 模 和 角度 为 正 值 
时 ， 刀 有 具 外 形 为 上 粗 下 细 ;， 若 拔 模 角 度 为 负 值 时 ， 刀 有 具 外 形 为 下 粗 上 细 ; 若 拔 模 角 度 为 0 
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时 ， 刀 有 具 侧 边 与 主轴 平行 。 
5) (A) 尖 角 : 尖 角 为 铣 刀 端 部 与 垂直 于 刀 轴 的 方向 所 成 的 角度 。 若 项 角 为 正 值 ， 则 刀 
其 端 部 形成 一 个 尖 点 。 
6)〔FL) 刀刃 长 度 : 刀刃 长 度 为 刀具 齿 部 的 长 度 ， 不 一 定 代表 刀具 切 前 长 度 。 


















































































































































































































































































































































7) 刀刃 : 刃 数 为 刀刃 的 数目 ， 该 数值 目前 未 包括 在 操作 选项 中 ， 但 刀具 数据 中 应 设 定 
刃 数 以 便 以 后 取 用 。 

其 他 刀具 参数 如 下 所 列 ， 这 些 参数 通常 情况 下 可 以 不 设置 ， 同 时 这 些 参 数 为 各 种 刀具 共 
有 的 参数 。 

1) Z 偏 置 Z 轴 偏 置 指定 Z 轴 偏 置 的 距离 。 通 常 该 数值 代表 3 长 之 差异 所 需要 字 
下 的 Z 轴 距 离 。 系 统 使 用 该 数值 去 激活 加 载 刀 具 Z 轴 补 正 值 的 后 处 理 指令 。 所 输入 的 数值 输 
出 为 LOAD/TOOL (加 载 刀 具 ) 指令 的 参数 值 。 















































2) 补偿 寄存 器 : 本 选项 在 于 指定 控制 嚣 中， 储存 刀 上 县 长度 补正 值 的 缓存 器 编写。 输入 
数值 之 后 激活 LOAD/TOOL 及 TURRET 等 指令 的 输出 。 若 未 输入 补正 缓存 器 的 编号 ， 则 
LOAD 指令 与 SET/ADJUST 补正 设 定 的 关联 即 取消 。 

3) 刀具 补偿 寄存 器 : 刀具 直径 可 能 因 磨 耗 等 因素 而 产生 变化 。 刀 有 具 补 偿 缓存 器 是 指 储 
存 刀 具 直 径 补偿 号 ， 系 统 在 该 缓存 器 中 读 取 刃具 直径 变化 的 补偿 值 。 在 CUTCOM 刀具 补 位 
后 处 理 中 指令 设 定 左 、 右 或 开局 等 参数 之 后 ， 缓 存 器 中 储存 之 数值 即 激 活 CUTCOM 指令 。 
若 在 缓存 器 中 输入 数值 之 后 再 关闭 CUTCOM 指令 ， 系 统 即 取消 该 指令 。 但 是 先前 若 有 激活 
CUTCOM 指令 而 未 输入 缓存 器 中 的 数值 ， 系 统 使 用 先前 激活 的 CUTCOM 指令 设 定 将 继续 
沿用 ， 而 不 取消 该 指令 。 

4) 刀具 号 ; 刀具 编号 的 数值 用 于 LOAD/TOO 加 载 刀 具 指 令 。 刀 有 具 编号 数值 的 上 限 10 
个 数字 《最 大 值 为 2147483647 ) 。 该 编号 不 得 为 负 值 ， 且 只 能 输入 数目 字 。 后 续 的 
LOAD/TOOL 加 载 刀具 及 SELECT/TOOL 选择 刀具 后 处 理 指令 输出 时 ， 将 包括 全 部 的 10 个 
数字 。 

刀 柄 可 以 定义 成 圆柱 体 或 圆锥 体 ， 并 且 可 以 在 屏幕 上 以 图 形 方 式 显示 出 来 。 定 义 刀 柄 
的 目的 是 在 刀具 运动 过 程 中 检查 刀 柄 是 否 与 零件 或 夹具 人 碰撞， 如 图 2-8 所 示 为 铣 刀 的 刀 柄 
选项 卡 。 

1) 《SD) 刀 柄 直径 : 用 于 输入 刀 柄 的 直径 。 

2) (CSL) 刀 柄 长 度 : 用 于 输入 刀 柄 的 长 度 。 

3) (STL) 锥 柄 长 度 : 用 于 指定 刀 柄 的 锥 度 。 当 锥 度 为 0 时 为 直 柄 ， 和 否则 为 锥 柄 。 
设置 好 所 有 参数 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 即 可 创建 一 个 刀 柄 。 创 建 好 的 刀 柄 会 显示 在 
2-8 所 示 对 话 框 中 部 的 图 例 框 中 。 
“ 夹 持 器 ”选项 卡 用 于 定义 刀 柄 参数 ， 刀 柄 可 定义 成 圆柱 体 或 圆锥 体 ， 但 刀 柄 在 屏幕 上 
不 以 图 形 方式 显示 。 定 义 刀 柄 的 目的 是 检查 在 刀具 运 动 过 程 中 刀 柄 是 否 与 零件 或 夹具 倍 撞 ， 
有 关 刀 柄 的 参数 如 下 。 

1) (LD) 下 直径 : 用 于 设置 刀 柄 底部 的 直径 。 

2) (L) 长 度 : 用 于 设置 刀 柄 的 长 度 。 

3) (B) 锥 角 : 用 于 设置 刀 柄 的 锥 角 ， 当 锥 角 为 0 度 时 ， 刀 柄 为 直 柄 ; 否则， 刀 柄 为 
锥 柄 。 
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第 2 音 《人 届 作 :天 2 逢 2 全 四 是 过 让 中 :下 站 
4) (R1) 拐角 半径 : 用 于 设置 刀 柄 上 部 的 圆 弧 半径 ， 必 须 为 正 值 。 















































5) (UD) 上 直径 : 




















3. 创建 钻头 





孔 加 工 刀 具 包 括 有 多 种 刀具 ， 如 ;麻花 钼 、 匀 刀 、 吻 钻 和 
具 子 类 型 区 域 显 示 了 各 利 
钻 锐 刀 等 孔 加 工 刀 有 具 。 当 选择 好 孔 加 工 刀 具 类 型 后 ， 如 ; 选择 “如 ”， 


具 类 型 选择 “drill”， 








按钮 。 系 统 弹出 如 








名 











同 ， 上 只 是 钻头 不 存 看 




















应 类 别 前 的 “+” 
定 ”按钮 。 系 统 弹 
单 击 “确定 ” 


j 某 一 刀 
选项 ， 映 
示 的 “ 库 类 选择 ”对 话 框 。 
先 有 
展 




















E 下 半径 及 顶 角 和 勿 












































于 设置 刀 顶 顶部 的 直径 。 






































丝锥 等 。 在 创建 刀 
孔 加 工 刀 具 模 板 ， 可 以 创建 麻花 钻 、 中 心 





























kk 过程 


























击 “确定 ” 或 “应 





2-9 所 示 的 “ 钻 刀 ”对 话 框 ， 其 中 大 部 分 参数 与 建立 铣 刀 的 参数 相 
































位 | 筑 刀 -5 地 数 xX 
[AR] 匡 [| 责 | 
| 人 入 
人 
人 
GD) 刀 柄 直径 45. 0000(] 
(5L) 刀 栖 长 度 75. 0000() 
(5TL) 锥 柄 长 度 18.75ool| 
预览 v| 
人 和 和 人 | 
确定 | [取消 





多 














4. 
对 于 前 





























2-8 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 
对 于 使 用 刀 尖 方式 确定 深度 的 钻 孔 来 说 ， 其 刀具 参数 其 实 并 不 对 刀具 路 径 产 生 任何 影 
响 ， 所 以 在 某 些 情况 下 ， 可 以 使 用 一 把 钻头 - 
从 刀具 库 调 用 刀具 
的 刀具 ，UG NX 8.5 使 用 刀具 库 来 进行 管理 。 在 创建 刀 























k。 在 “创建 刀具 ”对 话 框 中 ， 

















击 “ 从 库 中 调 
























































选取 刀具 时 ， 首 








外 定 力 
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"3 
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Ll 
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按钮 ， 











统 弹 出 如 区 


“< 


























名 














该 类 别 的 刀 











度 角 ， 而 钻头 有 项 角 。 









































位 | 钻 刀 ix 

工具 | 丸 柄 | 夹 持 器 | 更 多 | 

图 例 人 

D 
| 
+ 
有 
FE SS CR 
尺寸 人 
稀 ) 直径 12. O000( 
(FA) 刀 尖 角度 118. O000( 
(CR) 拐角 半径 0.0000 
1) 长 度 50. DOO0( 
FL) 刀刃 长 度 35. O000( 
刀刃 2 
描述 Y 
编号 人 
刀具 号 0 
补偿 寄存 器 0 
仿 置 Y 
萌 息 Y 
库 Y 
预览 Y| 
人 和 信人 
三 确定 取消 

图 2-9 “ 钻 刀 ”对 话 杠 



































[至 是 铣 刀 完成 钻 孔 加 工程 序 的 编制 。 





























有 





具 类 型 


ee 

















上 工 机 床 类 别 ， 如 铣 刀 (Milling ) 或 者 钻头 〈Drilling)， 单 击 对 
具 类 型 








4 时 可 以 从 刀具 库 中 调 
图 标 “ 库 ” 选 项 用 于 从 刀具 库 调 用 刀具 。 打 
] 刀 具 ” 后 面 的 “从 库 中 调用 刀具 ” 按 馈 中， 系统 弹出 如 
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2-10 所 








区 























然后 选择 所 需要 的 刀 
































公信 二 ， 
图 2-11 所 示 的 “搜索 准则 ”对 话 框 ， 在 对 话 框 中 输入 查询 条 件 ， 
系统 将 把 当前 刀具 库 内 符合 搜索 条 件 的 刀具 列表 显示 在 屏幕 上 ， 系 
2-12 所 示 的 “搜索 结果 ”对 话 框 ， 从 列表 ， 
定 ” 按 钮 。 





单 击 “ 确 














可 以 选择 一 个 所 需 的 刀具 ， 单 击 


将 >)) 
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$5. 刀具 管理 











(1) 编辑 














ELEN 
类 描述 人 
| 球 头 链 ( 不 可 转 位 ) 
图 例 v 
搜索 参数 人 
库 单位 读 米 国 
库 呈 IE 
| 安 | 库 关 选 择 |X 机 他 -一 
FL) 刀刃 长 度 
下 二 证 的 从 全 (GD) 刀 柄 直径 五 
| [28 加 
外. 铣 夹 持 系统 全 部 SA 
由 -四 描述 [| 
和 | 附加 搜索 准则 V 
由 实体 | 
操作 Y 
[确定 [返回 | (取消 | CC 确定 二 (返回 ] (取消 ] 
图 2-10 “ 库 类 选择 ”对 话 框 图 2-11 “搜索 准则 ”对 话 框 
SESE 
类 描述 Y 
图 例 Y 
匹配 项 人 
| | 库 号 描述 @) 直径 
uet0203_004 Ball End 10 mm 
| 加 
预览 Y 
大 定 本 [到 辐 了] [取消 耳 
图 2-12 “搜索 结果 ”对 话 框 
a 、 ye 习 - 国 D16 
在 操作 导航 器 的 加 工 刀 有 具 视 图 下 可 以 对 刀具 进行 建立 、 编 修 、 复 “二 日 PP 
制 、 重 命名 和 删除 等 操作 。 选择 某 一 个 刀具 ， 单 击 右键 将 判 出 操作 选 国 cE 间 到 
项 ， 如 图 2-13 所 示 。 在 操作 选项 中 ， 上 只 有 部 分 是 对 刀具 起 作用 的 ， 包 上 复制 
括 编 辑 、 前 切 、 粘 贴 、 内 部 粘贴 、 复 制 、 删 除 和 更 名 。 有 册 除 
甬 重 命名 
编辑 选项 的 主要 功能 是 编 修 现行 刀具 的 各 种 参数 值 ， 其 中 包括 刀 且 生成 
3cw 重播 











辑 后 ， 已 建立 的 使 用 该 刀具 的 所 有 





计算 。 


(2) 剪 切 
























































































































































其 的 直径 、 长 度 及 编号 等 ， 其 参数 设置 表 与 新 建 刀 具 相 同 。 当 刀具 编 











具 轨 迹 都 将 失效 ， 需 要 进行 重 表 
上 轨迹 车 将 失效 ， 需 要 进行 重新 。 |， jj 上 


剪 切 选项 的 主要 功能 是 将 指定 的 思 其 剪 切 出 来 ， 











(3) 复 


复制 选项 的 主要 功能 是 复 4 








使 用 该 刀具 的 所 有 思 其 轨迹 。 




















粘贴 到 不 同 的 位 置 。 























症 现 行 刀 具 ， 产 生男 一 个 不 同名 称 的 同型 刀具 。 














前 切 时 将 同时 剪 切 
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(4) 粘贴 

粘贴 选项 的 主要 功能 是 将 已 复制 或 前 切 的 刀具 粘贴 在 当前 位 置 ， 产 生 另 一 个 不 同名 称 的 
同型 刀具 。 

(5) 内 部 粘贴 > 

内 部 粘贴 (Paste inside) 选项 的 主要 功能 是 将 已 复制 或 剪 切 的 刀具 粘贴 在 当前 位 置 的 下 
级 位 置 ， 产 生 另 一 个 不 同名 称 的 同型 刀具 。 通 过 剪 切 的 刀具 在 粘贴 时 同时 将 该 刀具 的 刀具 
轨迹 粘贴 下 去 ， 而 通过 复制 产生 的 刀具 ， 只 能 粘贴 刀具 。 

(6) 删除 

删除 选项 将 删除 在 列表 刀具 资料 区 中 指定 的 刀具 。 删 除 时 将 同时 删除 使 用 该 刀具 的 刀具 
轨迹 。 

(7) 重 命名 

重 命名 选项 用 于 对 刀具 进行 重新 命名 ， 即 将 现行 刀具 的 名 称 变更 。 


pp 和 居 切 衣 和 步 距 


切削 步 距 通常 也 称 为 行 间距 ， 是 两 个 切削 路 径 之 间 的 间隔 距离 ， 如 图 2-14 所 示 。 其 间 
隔 距离 的 计算 方式 是 指 在 XY 平面 上 ， 铣 削 的 刀 位 轨迹 间 的 相隔 距离 。 步 距 的 确定 需要 考虑 
具 的 承受 能 力 、 加 工 后 的 残余 材料 量 、 切 削 负 荷 等 因素 。 在 粗 加 工时 ， 步 距 最 大 可 以 设置 
为 刀具 有 效 直 径 的 90%， 一 般 为 刀具 有 效 直径 的 75% 一 90% 。 在 平行 切削 的 切削 方式 下 ， 
步 距 是 指 两 行 间 的 间距 ， 而 在 环绕 切削 方式 下 ， 步 距 是 指 两 环 间 的 间距 。UG NX 8.5 提供 了 
4 种 设 定 间 距 的 方式 ， 如 图 2-15 所 示 为 步 距 设置 方式 的 下 拉 选 项 。 










































































































































































































































































































































































步 进 一 一 











步 距 恒定 本 
恒定 
志和 
ee 切削 层 
步 进 波峰 高 度 机 
图 2-14 恒 步 进 图 2-1$ “ 步 距 ”种 类 




















(1) 恒定 
指定 相 邻 的 刀 位 轨迹 间隔 为 固定 的 距离 。 当 以 恒定 的 常数 值 作为 步 进 时 ， 需 要 在 下 方 的 
“最 大 距离 ”文本 框 中 输入 其 间隔 的 距离 数值 ， 如 图 2-16 所 示 。 












































步 距 恒定 ™ 
最 大 距离 8. 0000(| [mm 国 














图 2-16 恒定 步 距 的 设置 
如 果 指 定 的 距离 不 能 把 切削 区 域 均匀 分 开 ， 系 统 则 自动 输入 距离 值 即 可 。 如 图 2-17 所 


示 ， 输 入 的 距离 值 为 0.75， 切 削 区 域 的 宽度 为 3.5， 由 于 3.5 不 能 被 0.75 整除 ， 因 此 系统 自 
动 把 步 进 距离 缩小 到 0.5。 
































让- 


































































(2) 残余 高 度 
残余 高 度 允 许 用 户 指定 残余 波峰 高 度 
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《两 个 刀 轨 间 剩 余 材料 的 高 度 )， 从 而 在 连续 切削 刀 











轨 间 建立 起 固定 距离 。 系 统 将 计算 所 需 的 步 距 距离 ， 从 而 使 刀 轨 间 剩 余 材料 的 高 度 不 大 于 指 
定 的 残余 高 度 ， 如 图 2-18 所 示 。 由 于 边界 形状 不 同 ， 所 计算 出 的 每 次 切削 的 步 距 距离 也 不 
同 。 为 保护 刀具 在 切除 材料 时 负载 不 至 于 过 重 ， 最 大 步 距 距离 被 限制 在 刀具 直径 长 度 的 三 分 




















之 二 以 内 。 



































值 来 指定 残余 波峰 高 度 以 及 偏 置 的 数量 。 
刀 轨 ， 如 图 2-19 所 示 。 























计算 出 

的 步 进 司 
| 
| 
| 


图 2-18 ”残余 高 度 1 


(3) 刀具 平 直 百分比 









































对 于 “轮廓 ”和 “标准 驱动 ”切削 方式 ,“ 残 余波 峰 ” 人 允许 用 户 通过 指定 “附加 刀 轨 ” 




















“附加 刀 轨 ”是 指 沿边 界 那 条 刀 轨 以 外 的 其 他 一 些 





轮廓 或 标准 
驱动 刀 路 





图 2-19 ”残余 高 度 2 























指定 相 邻 的 刃 位 轨迹 间隔 为 刀具 直径 的 百分比 。 该 方法 需要 输入 百分比 ， 如 图 2-20 所 















































示 。 通 常 ， 进 行 粗 加 工时 ， 步 距 可 以 设置 为 刀具 有 效 直 径 的 75%~90%， 这 种 方法 设置 可 以 









































输入 百分比 来 进行 步 距 的 设 定 ， 是 较为 常用 的 方法 。 
步 距 [刀具 平 直 百 分 比 国 
平面 直径 百分比 | 50. o000d 
图 2-20 “刀具 平 直 百 分 比 ” 设 置 步 距 













































































如 果 使 用 刀具 直径 百分比 来 确定 ， 无 法 平均 等 分 切削 区 域 ， 则 系统 自动 计算 出 一 个 略 小 














于 此 刀具 直径 百分比 的 距离 ， 且 能 平均 等 分 切削 区 域 的 距离 。 





































































































2R)， 如 图 2-21 所 示 。 


疯 
步 距 计算 时 刀具 直径 是 按 有 效 刀具 直径 计算 的 ， 即 使 用 平底 刃 或 者 球 头 刀 时 ， 按 实际 刀 
具 直 径 D 计算 ， 而 使 用 牛 鼻 刀 《〈 圆 角 刀 ) 时 ， 在 计算 时 去 掉 刀 尖 圆 角 半 径 部 分 即 为 〈D- 
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(4) 多 个 

多 个 步 距 是 通过 指定 相 邻 两 到 刀具 路 径 的 最 大 和 最 小 步 距 距离 ， 系 统 自动 确定 实际 使 用 
的 步 距 距离 。 当 “ 步 距 ”下 拉 列 表 选 择 “ 多 个 ”时 ， 系 统 如 图 2-22 所 示 设 置 步 距 。 先 在 
“距离 ”文本 框 中 输入 距离 ， 再 单 击 “ 添 加 新 集 ” 按 钮 元 |， 即 可 添加 新 的 步 距 。 当 采用 “ 往 
复 ”“ 单 向 ”和 “ 单 向 带 轮廓 铣 ” 切 削 方式 时 ，“ 多 个 步 距 ”设置 如 图 2-23 所 示 。 



























































































































































步 距 多 个 I™ 
列表 人 
上 直径 -| 刀 暗 数 L_ 
距离 | 10.00ood| nn Ea 
距离 
角 
有 效 的 刀具 直径 






































图 2-22 “多 个 步 距 ”设置 步 距 

















图 2-21 刀具 的 有 效 直径 











步 距 | 变量 平均 值 Ea 
最 大 值 [_15.000ol 
最 小 值 | 8.0000l| 





TEHI 





图 2-23 “可 变 步 距 ”对 话 让 














使 用 多 个 步 距 进行 平行 切削 时 ， 系 统 会 在 设 定 的 范围 内 计算 出 合适 的 行距 与 最 少 的 走 刀 
次 数 ， 且 保证 刀具 沿 着 外 形 切削 而 不 会 留 下 残 料 ， 如 图 2-24 所 示 。 


会 调整 步 距 大 小 ， 以 便 刀 具 
始终 沿 这 些 壁 切削 










































































0.363 


最 大 步 距 =0.5 
最 小 步 距 =0.25 








图 2-24 “多 个 ” 步 距 











在 进行 外 形 轮廓 的 精 加 工时 ， 通 常会 因为 切削 阻力 的 关系 ， 而 有 切削 不 完全 及 精度 未 达 
到 要 求 的 公差 范围 内 的 情况 。 因 此 一 般 外 形 精 加 工 的 习惯 是 使 用 很 小 的 加 工 余 量 ， 或 者 是 
进行 两 次 重复 的 切削 加 工 。 采 用 “轮廓 ” 走 妃 方式， 此 时 使 用 多 个 步 距 方式 ， 做 重复 切削 
的 精 加 工 。 
“可 变 ” 选 项 实质 上 定义 了 “轮廓 ”或 “标准 驱动 ”中 使 用 的 附加 刀 轨 ， 因 此 “附加 
刀 轨 ”选项 将 处 于 非 激活 状态 。 使 用 “轮廓 ”或 “标准 驱动 ”时 为 “附加 刀 轨 ”输入 的 值 不 
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会 影响 到 处 理 器 的 工作 。 


了 帝 , 询 切 省 | 步 长 


“切削 步 长 ”是 专用 于 轮廓 铣 的 切削 参数 。 切 削 步 长 可 控制 壁 儿 何 体 上 的 刀具 位 置 点 之 
间 沿 切削 方向 的 线性 距离 ， 如 图 2-25 所 示 。 步 长 越 小 ， 刀 轨 治 部 件 几何 体 轮廓 的 移动 就 
越 精确 。 只 要 步 长 不 违反 指定 的 部 件 内 公差 /部 件 外 公差 值 ， 系 统 就 会 应 用 输入 的 “切削 


步 长 ”。 
eh 






































































































图 2-25 切削 步 长 





p 汇 及 央 儿 栅 夕 和 逆 铣 


铣削 时 ， 知 铣 刀 旋转 切入 工件 的 切削 速度 方向 与 工件 的 进 给 方向 相反 称 为 逆 铣 ， 反 之 则 
称 为 顺 铣 。 

在 CAM 软件 中 ， 需 要 设置 铣削 方式 ，UG NX 8.5 中 文 版 数控 加 工 在 “切削 参数 ”对 话 
框 中 设置 。 到 底 采 用 顺 铣 还 是 逆 铣 ， 这 与 被 加 工 工件 和 机 床 等 有 关 。 顺 铣 时 ， 每 个 刀 的 切削 
厚度 都 是 由 小 到 大 逐渐 变化 的 。 当 刀 齿 刚 与 工件 接触 时 ， 切 削 厚 度 为 零 ， 只 有 当 刀 上 从 在 前 一 
刀 齿 留 下 的 切削 表面 上 滑 过 一 段 距离 ， 切 削 厚 度 达 到 一 定数 值 后 ， 刀 齿 才 真正 开始 切削 。 思 
此 每 次 都 是 由 工件 表面 开始 切削 ， 所 以 不 宜 用 来 加 工 有 硬 皮 的 工件 。 顺 铣 时 的 平均 切削 厚度 
大 ， 切 削 变 形 较 小 ， 与 逆 铣 相 比 较 功 率 消 耗 要 少 些 〈 铣 削 碳 钢 时 ， 功 率 消耗 可 减少 5%， 钳 
削 难 加 工 材料 时 可 减少 14%)。 逆 铣 使 得 切削 厚度 是 由 大 到 小 逐渐 变化 的 ， 刀 此 在 切削 表面 
上 的 滑动 距离 也 很 小 。 而 顺 铣 时 ， 刀 上 在 工件 上 走 过 的 路 程 也 比 逆 铣 得 。 因 此 ， 在 相同 的 切 
削 条 件 下 ， 采 用 逆 铣 时 ， 刀 具 易 磨损 。 

逆 铣 时 ， 由 于 铣 刀 作用 在 工件 上 的 水 平 切削 力 方向 与 工件 进 给 运动 方向 相反 ， 所 以 工作 台 
丝 杆 与 螺母 能 始终 保持 螺纹 的 一 个 侧面 紧密 贴 合 。 而 顺 铣 时 则 不 然 ， 由 于 水 平 铣削 力 的 方向 与 
工件 进 给 运动 方向 一 致 ， 当 刀 雌 对 工件 的 作用 力 较 大 时 ， 由 于 工作 人 台 丝 杆 与 螺母 间 间 隐 的 存 
在 ， 工 作 台 会 产生 窜 动 ， 这 样 不 仅 破 坏 了 切削 过 程 的 平稳 性 ， 影 响 工 件 的 加 工 质量 ， 而 且 严 重 
时 会 损坏 刀具 。 逆 铣 时 ， 由 于 刀 此 与 工件 间 的 摩擦 较 大 ， 因 此 已 加 工 表面 的 冷 硬 现 象 较 严重 。 


刀具 轴 的 控制 
刀具 轴 定 义 固定 轴 和 可 变 轴 的 刀 轴 方向 。 在 平面 铣 、 型 腔 钳 、 固 定 轴 轮廓 铣 和 钻 孔 加 工 
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技术 都 属于 固 























定 轴 加 工 ， 
工 坐 标 系 ) Z 轴 正 方向 。 


























即 最 常用 的 三 轴 加 工 。 此 四 类 加 工 技术 的 刀具 轴 


































































































始终 为 MCS 〈 加 


































































































































































































































































































































































































国定 刀 轴 始终 平行 指定 的 矢量 ， 可 变 刀 轴 则 在 刀 轨 移动 时 经 常 地 改变 方向 。 刀 具 轴 定 义 
为 一 个 矢量 ， 其 方向 从 刀 尖 指向 刀 柄 。 刀 具 轴 可 以 输入 坐标 值 ， 选 择 几何 体 ， 定 义 零件 面 、 
驱动 面相 关联 或 垂直 的 矢量 来 定义 。 固 定 轴 曲 面 轮廓 铣 具 能 定义 固定 的 万 县 轴 。 如 果 没 有 指 
定 刀 具 轴 ， 则 “+ZM” 为 默认 的 刀具 轴 方 向 。 

进 给 率 和 主轴 转速 的 设 定 

进 给 和 速度 用 于 设置 各 种 刀具 运动 类 型 的 移动 带 度 和 主机 下 SEE 直人 
转速 。 进 给 量 是 影响 加 工 精度 和 加 工 零 件 的 表面 质量 以 及 加 工 。 | - 
效率 的 最 重要 因素 之 一 。 在 一 个 刀具 路 径 中 ， 存 在 着 非 切削 运 。 is = 
动 和 切削 运动 ， 每 种 切削 运动 中 还 包括 不 同 的 移动 方式 和 不 同 ”|w ”Ew 同 同 
的 切削 条 件 ， 需 要 设置 不 同 的 进 给 速度 。 单 击 某 操作 对 话 框 中 |[ Y 
的 “ 进 给 率 和 速度 ” 按 包 名 |， 系统 弹出 各 图 2-26 所 示 的 “ 进 | 二 二 站 加 
给 率 和 速度 ”对 话 框 。 其 中 列 出 了 每 种 刀具 运动 类 型 当前 设置 “| 大 EEC 
的 进 给 速度 和 所 使 用 的 速度 单位 ， 加 工 类 型 不 同 ， 对 话 框 显示 || 第 -wy [no ma [7 同 [ 同 | 
的 选项 可 能 有 所 不 同 。 IE 加 

1， 主轴 速度 a 

在 “主轴 速度 ”选项 组 中 主要 设 定 主轴 转速 。 可 以 通过 | | 旺 三 
“自动 设置 ”选项 组 中 的 “表面 速度 ”文本 框 输入 刀具 的 表面 ”| 有 - 
速度 Ve 系统 进行 计算 得 到 主轴 转速 。 表 面 速度 为 刀具 旋 。 ”| 口 在 生成 时 优化 浊 给 率 
转 时 与 工件 的 相对 速度 ， 铣 削 加 工 的 曲面 速度 与 主轴 转速 是 相 人 全 一 一 
关 的 ， 同 时 曲面 速度 与 工件 材料 也 有 很 大 关系 。 

主轴 转速 mnvVcX1000(rXDia) 图 2-26 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 杠 

式 中 : n 表示 转速 ， 单 位 转 / 分 (r/min); 

Vc 为 表面 速度 ， 单 位 ， 米 /分 (m/min); 

Dia 为 刀具 直径 ， 














1000 为 常 系数 ， 它 与 作 图 上 


位 有 关 ， 


















































转速 的 设 定 也 可 以 在 “主轴 





对 于 通过 表面 速度 计算 





般 作 图 单位 为 宫 米 时 常数 系数 为 1000。 














速度 ”文本 框 中 直接 输入 数值 ， 输 入 数值 的 单 














所 得 的 结果 也 可 以 在 此 作 调整 。 























位 为 转 / 分 。 


使 用 “从 表格 中 重 置 ”方式 可 以 参考 刀具 参数 ， 直 接 计算 主轴 转速 及 切削 进 给 。 






































区 三 











“输出 模式 ” 





主轴 





1) RPM: 按 每 分 钟 转 数 定义 主轴 
2) SFM: 按 每 分 钟 曲面 英 











无 、RPM、SFM 和 SMM 选项 。 
速度 。 
速度 。 


下 拉 列 表 






































下 定义 主旨 














3) SMM: 按 每 分 钟 曲 面 米 定义 主轴 速度 。 


“方向 ”下 拉 列 表 中 有 以 下 选项 ; 
1) 无 : 不 指定 方向 。 
定义 主轴 运动 顺 时 针 进 行 。 
3) 逆 时 针 : 定义 主轴 运动 逆 时 针 进行 。 


2) 顺 时 针 : 














进行 选择 ; 
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2. 进 给 率 
进 给 速度 值 直接 关系 到 加 工 质量 和 加 工效 率 。UG NX 8.5 提供 了 不 同 的 刀具 运动 类 型 下 设 
定 不 同 进 给 的 功能 。 一 般 来 说 ， 同 一 刀具 在 同样 转速 下 ， 进 给 速度 越 高 ， 所 得 到 的 加 工 表面 质 
量 会 越 差 。 实 际 加 工时 ， 进 给 跟 机 床 、 刀 具 系 统 及 加 工 环境 等 有 很 大 关系 ， 需 要 不 断 地 积累 经 
验 。 在 数控 加 工 中 ， 在 刀具 承受 能 力 范围 内 ， 可 以 用 相对 较 高 的 转速 和 相对 较 快 的 进 给 进行 加 
工 ， 虽 然 这 样 造成 刀具 的 寿命 缩短 ， 但 加 工效 率 提 高 所 产生 的 效益 应 该 远 远 大 于 刀具 的 损耗 费 。 
在 进 给 选项 中 各 选项 后 面 都 有 单位 ， 可 以 设置 为 毫米 /分 钟 (mmpm) 或 者 是 毫米 / 转 
Cmmpr)， 也 可 以 设置 不 输出 单位 〈 和 否 )。 当 使 用 英制 单位 时 ， 单 位 为 英寸 /分 (inpm) 或 英寸 
/ 转 (inpr)。 可 以 通过 对 话 框 下 部 的 设置 切削 单位 和 设置 非 切削 单位 来 快速 改变 各 选项 的 单 
位 。 如 图 2-27 所 示 为 各 种 切削 进 给 速度 的 示意 图 。 































































































































































































































































































停止 点 
出 发 点 返回 点 。 
有 
安全 平 
起 点 。 
返回 
进 刀 点 或 。 退 刀 点 或 。 
浊 刀 人 退 刀 距离 























图 2-27 各 种 切削 进 给 速度 的 示意 图 





(1) 快 进 

该 选项 用 于 设置 快 进 速度 ， 即 刀具 从 初始 点 到 下 一 前 进 点 的 移动 速度 。 如 果 快 进 速度 设 
置 为 零 ， 则 在 刀具 源 文件 中 自动 插入 快速 命令 ， 后 置 处 理 时 将 产生 G00 快 进 代码 。 

(2) 通 近 

该 选项 用 于 设置 接近 速度 ， 即 刀具 从 起 始点 到 进 刃 点 的 进 给 速度 。 当 在 平面 犹 和 型 腔 铣 
中 进行 多 层 切削 时 ， 接 近 速 度 控 制 刀具 从 一 个 切削 层 到 下 一 个 切削 层 的 移动 速度 。 在 表面 轮 
廓 铣 中 ， 接 近 速 度 是 刀具 进 刀 运动 前 的 进 给 速度 。 在 钼 孔 和 车 槽 中 ， 当 接近 速度 为 零 时 ， 如 
果 最 小 间隙 为 0， 则 刀具 按 进 给 速度 移动 ; 否则 按 快 速 进 速度 移动 。 在 其 他 模块 中 ， 当 接近 
速度 为 零 时 ， 如 果 已 指定 进 给 方法 ， 则 刀具 按 进 刀 速度 移动 ; 否则 按 快 进 速度 移动 。 
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(3) 进 刀 
进 刀 选项 用 于 设置 进 刀 速 度 ， 即 刀具 切入 零件 时 的 进 给 速度 ， 也 是 从 刀具 进 刀 点 到 初始 
切削 位 置 的 移动 速度 。 
(4) 第 一 刀 切 削 > 

设置 每 一 刀 切 前 时 的 进 给 速度 。 

(5) 单 步 执行 

该 选项 用 于 设置 刀具 进 给 一 次 平行 切 前 时 的 横向 进 给 量 ， 即 通常 工艺 里 面 所 说 的 狗 
癌 宽 度 。 

(6) 移 刀 

该 选项 用 于 设置 刀具 从 一 个 加 工区 域 跨越 到 另 一 个 加 工区 域 进行 水 平 非 切削 运动 时 刀具 
移动 的 速度 。 刀 具 跨越 移动 时 ， 通 常 先 提升 到 安全 平面 ， 然 后 进行 横向 移动 ， 这 样 做 主要 是 
防止 刀具 在 移动 过 程 中 发 生 过 切 或 者 撞 刀 现象 。 

《7) 退 刀 

该 选项 用 于 设置 退 刀 速度 ， 即 刀具 切除 零件 时 的 进 给 速度 ， 是 刀具 从 最 终 切削 位 置 到 退 
刀 点 间 的 移动 速度 。 

























































































































































































































































































































































































(8) 离 

该 选项 用 于 设置 返回 速度 ， 即 回 到 返回 点 的 移动 速度 。 如 果 返 回 速度 设置 为 零 ， 则 按 快 
进 速度 返回 。 

(9) 切削 

设置 正常 切削 零件 过 程 中 的 进 给 速度 。 
































在 各 个 选项 中 ， 设 置 为 0 并 不 表示 进 给 速率 为 0， 而 是 使 用 其 默认 方式 ， 如 非 切削 运动 
的 快速 、 允 近 、 横 越 、 退 刀 、 返 回 等 选项 将 采用 快 进 方 式 ， 即 使 用 G00 方式 移动 。 而 切削 运 
动 中 的 进 刀 、 第 一 刀 、 步 进 选项 将 使 用 切削 进 给 的 进 给 率 。 


交 交 六 刀 轨 显示 


1. 设置 刀 轨 显示 颜色 
f 击 “铣削 方法 ”对 话 框 或 者 “显示 选项 ”对 话 框 中 的 “颜色 ”按钮 志 ， 系 统 弹出 
如 图 2-28 所 示 的 “ 刀 轨 显示 颜色 ”对 话 框 。 在 刀具 路 径 显 示 时 使 用 不 同 的 颜色 表示 不 同 的 
刀具 运动 类 型 ， 观 察 刀具 路 径 时 可 以 区 分 不 同类 型 的 刀具 运动 。 选 择 每 个 运动 类 型 对 应 的 颜 
色 图 标 ， 会 弹出 颜色 对 话 框 ， 从 中 可 以 选择 一 种 颜色 作为 指定 运动 类 型 的 显示 颜色 。 使 用 
“全 部 设置 为 ”选项 可 以 将 刀具 路 径 以 同一 个 颜色 显示 。 

2. 设置 刀具 路 径 显 示 选 项 
单 击 某 个 操作 对 话 框 中 的 “编辑 显示 ”按钮 强 ， 系 统 弹 出 如 图 2-29 所 示 的 “显示 选 
项 ”对 话 框 。 在 刀具 路 径 显 示 时 可 以 指定 刀具 的 形状 、 显 示 频 率 、 刀 柄 显示 、 路 径 的 显示 方 
式 、 显 示 速 度 、 箭 头 显 示 等 选项 。 以 下 对 刀具 显示 及 刀 轨 显示 作 说 明 。 

(1) 刀具 显示 

在 “刀具 显示 ”下 拉 列 表 中 有 以 下 4 个 选项 。 

1) 无 : 在 回放 刀具 路 径 时 不 显示 刀具 。 

2) 2D: 在 回放 刀具 路 径 时 以 二 维 方式 显示 刀具 。 

































































































































































































































































































































































































































































































































UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 





































































































本 芷 示 选 项 -|X 
刀具 入 
刀具 显示 [元 国 
| 图 样 v 
让 | 思 轨 显示 颜色 DjX 回放 全 
运动 类 型 人 刀 雪 显示 颜色 区 
快 进 sa Ee 
双 近 ES 速度 
进 刀 = 
第 一 刀 切 削 EE 
步 进 EE 刀 轨 显示 OO- 实 线 | 
切削 [EEE | 更 多 V 
移 刀 | 三 = 二 = 
退 刀 EE | 刀 轨 生成 人 
离开 ea 
装 显 示 切 各 区域 
所 有 运动 全 网 显示 后 暂停 
公共 色 Es 显示 前 刷新 
所 有 运动 均 设 为 公共 色 。 门 换 | 轧 雪 显 示 
er 人 AAA 
于 厂 右 用 [和 请 击 二 中 厂 右 用 | [取消 
图 2-28 “ 刀 轨 显示 颜色 ”对 话 杠 图 2-29 “显示 选项 ”对 话 框 
3) 3D: 在 回放 刀具 路 径 时 以 三 维 方式 显示 刀 且 。 
4) 轴 : 在 回放 刀具 路 径 时 以 矢量 前 头 表 示 刀 有 具 轴线 。 








(2) 刀 轨 显示 


刀 轨 颜色 应 该 理解 成 刀具 路 径 显示 方式 ， 刀 















































































































































具 路 径 的 显示 方式 有 以 下 3 个 选项 。 



































1) 实 线 : 系统 在 刀具 路 径 中 的 中 心 线 处 绘制 实 线 。 

2) 虚线 : 系统 在 刀具 路 径 中 的 中 心 线 处 绘制 虚线 。 

3) 轮廓 线 : 系统 根据 刀具 直径 ， 用 实 线 绘制 刀具 的 走 刀 轮廓 。 当 要 查看 刀具 的 横向 步 
进 、 查 看 刀具 的 铣削 宽度 和 钳 削 的 重 又 部 分 时 ， 需 使 用 轮廓 线 方式 显示 。 
p 沼 新 攻关 过 切 检 查 

在 系统 计算 完 刀 轨 后 ， 通 常 需要 检查 刀 轨 的 正确 性 ， 首 先 可 以 在 绘图 区 直观 检查 ， 将 视 
图 改变 为 前 视图 、 侧 视图 、 顶 视图 等 ， 然 后 重播 刀 轨 ， 碍 看 刀 轨 是 否 与 预先 构想 的 一 致 ， 是 
否 有 明显 的 过 切 。 

UG NX 8.5 提供 了 自动 过 切 的 功能 ， 其 原理 是 模拟 刀 轨 加 工 后 的 小 平面 几何 体 ， 与 生成 














该 刀 轨 的 操作 所 定义 的 工件 几何 体 比较 ， 并 考虑 


有 过 切 行为 。 
自动 过 切 检查 的 步骤 : 
的 快捷 菜单 中 选择 “ 刀 轨 ” 




















人 叉 ， 系 统 弹出 如 图 2-31 所 示 的 “过 切 和 磁 撞 检查 ”对 话 框 ， 
计算 后 检查 的 结果 显示 在 打开 的 如 图 2-32 所 示 的 “信息 ”窗口 中 。 












































三 寺 4 : 


选择 需要 检查 的 操作 并 单 
一 “过 切 检 查 ”， 或 单 














击 右键 ， 如 






































昌 到 所 定义 的 余 量 参数 ， 从 而 得 出 该 刀 轨 是 否 








|&| 











2-30 所 示 ， 在 系统 弹出 














fF“ 操作 ”工具 条 中 的 “过 切 检查 ”按钮 
单 下 


[2 











定 ” 按 钮 ， 系 统 经 过 








| 放 


NX 8. 5 数控 加 工 基 础 知识 



























































日 期 : 2013-5-7 1:57:48 
当前 工作 部 件 : F:\JGCBS\cailiao\NE6_JG_CAM PRT\91. prt 
节点 和 名: zhenglh 


操作 Cay_ROU: 找到 4 个 过 切 运 动 。 














图 





2-32 “ 信 ， 








ED 洁 除 所 有 CAM 数据 | 


有 时 为 了 减 小 文件 ， 或 者 在 初始 化 加 工 模板 时 有 误 ， 


后 可 
需要 








清 








Te 闪 | 过 切 和 碰撞 检查 可 | 又 
1 碰 挤 检测 
对 象 。 | 入 分 割 … 风 检 查 刀 具 和 夹 持 器 
ED "+ 
ee 过 切 和 碰撞 设置 
I 件 。， 歇 歼 吉 门 第 一 次 过 切 或 碰撞 时 暂停 
如 信息 区 机 达到 限制 时 停止 
属性 入 确认. 最 大 限制 
法 仿真 
vvvyv 
明报 告 最 咕 刀 具 三 短 定 | 
园 访 和 = 口 |>| 


据 。 在 加 工 环境 里 ， 选 择 主 菜单 中 的 “工具 ”一 “工序 导航 器 ”一 “删除 设置 ” 





如 图 2-33 所 示 ， 系 统 弹出 如 图 2-34 所 示 的 警告 对 话 框 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 
件 中 的 所 有 CAM 数据 ， 系 统 又 回 
对 话 框 。 由 于 此 功能 删除 了 所 有 CAM 数据 ， 将 使 加 工程 序 全 部 丢失 。 


工具 (I) | 装配 这 ) 信息 这 ) 分 析 (L) 首选 项 正 ) 窗口 @ 























， 则 





三 表达 式 0)... Ctrl+E 加 车 筷 二 
电影 凶 ) > 5 
园 定制 包 ... Ctrltl 号 网 二 
重复 命令 8) » 
站 而 久 性 向导 中， 人 
工序 导航 器 0) 8 设置 天 除 确认 
加 工 特征 导航 器 由 ) 》 | 时 曙 切 四 
车 加 工 横 截面 各. ，。 ”ctzltattt | 蚂 复制 亿 ) 1 和 刀具 
部 件 材料 到 )... 肪 着 贴 E) . edly es 
CLsF... ctrltMttC | 双 重 命名 8 I 
虽 小 平面 化 @)... 对 册 除 四 ) 要 继续 吗 ? 
二 曲面 区 域 的 ET 
图 2-33 “工具 ”菜单 图 2-34 ”警告 对 话 框 



































青 除 当前 部 件 的 所 有 CAM 数 


命令 ， 


删除 当前 部 
到 了 第 一 次 进入 加 工 环境 时 的 状态 ， 出 现 了 加 工 环境 时 的 









2.4 创建 几何 体 











创建 几何 体 主要 是 在 零件 上 定义 要 加 工 的 几何 对 象 和 指定 零件 在 机 床 














中 ， 也 可 用 几何 按钮 指定 操作 的 加 工 对 象 。 但 是 ， 在 操作 对 1 
为 本 操作 使 用 ， 而 用 创建 几何 体 创 建 的 几何 对 象 ， 可 以 在 对 











作 中 分 别 指定 。 


UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 














区 创建 几何 体 的 一 般 步 又 | 























体 ” 命 令 ， 





上 的 加 工 位 置 。 











创 























天 框 中 指定 的 加 了 








建 几何 体 包括 定义 加 工 举 标 系 、 工 件 、 久 削 边界 、 猎 前 几何 和 切削 区 域 等 。 创 建 几 何 体 所 
建立 的 几何 对 象 ， 可 指定 为 相关 操作 的 加 工 对 象 。 实 际 上 ， 在 各 加 工 类 型 的 操作 对 话 杠 





[对 象 ， 只 能 

















各 操作 中 使 














单 击 “ 刀 片 ”工具 条 中 的 “创建 几何 体 ” 按 钮 吝 ， 或 选择 主 菜单 
系统 弹出 如 图 2-35 所 示 的 “创建 几何 体 ” 对 话 框 。| 









































]， 而 不 须 在 各 操 





中 “插入 ”一 “几何 
于 不 同 模板 零件 包含 的 几 


何 模板 不 同 ， 当 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 不 同 的 模板 零件 时 ,“ 创 建 儿 何 体 ”对 话 框 中 的 








“几何 体 子 类 型 ”区 域 会 显示 所 选 模板 零件 包含 的 几何 模板 网 


1. 创建 几何 体 步骤 
先 根据 加 工 类 型 ， 
对 象 的 类 型 ， 
选择 几何 体 父 组 ， 并 在 “名 








称 2 


在 “类 型 ”下 拉 列 表 框 
在 “几何 体 子 类 型 ”区 域 中 选择 几何 模板 ， 然 后 


文本 框 中 输入 新 建 几何 组 的 名 称 ， 如 果 不 指定 新 的 名 称 ， 系 















































统 则 使 用 默认 名 称 ; 
系统 根据 所 选 几 何 模板 类 型 ， 

















最 后 单 击 “ 确 定 ” 或 者 “应 用 ”按钮 。 
的 对 话 框 ， 供 用 户 进行 几何 对 象 的 具体 定义 。 在 





选择 合适 的 模板 零件 ; 


标 。 























民 据 要 创建 的 加 工 











， 在 “几何 
































弹出 相应 











[24 








各 对 话 框 中 完成 对 象 选择 和 参数 设置 后 ，。 
框 。 则 在 选择 父 本 组 下 创建 了 指定 名 称 的 几 











建 几何 组 的 名 称 可 在 操作 导航 器 1 












































|] 放 














定 ” 按 钮 ， 返 


























应 指令 进行 编辑 和 修改 ， 如 图 2-36 所 示 。 
DIE 





类 型 





[mill_contour E 


几何 体 子 类 型 


人 
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人 





工大 思 送信 


位 置 
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人 





几何 体 
名 称 


GEOWETRY 局 


人 





WORKPIECE_1 ] 





ERED [用 | 到 滑 











图 2-35 
2. 几何 体 组 的 参数 继承 父系 





在 创建 几何 体 时 ， 选 择 的 “几何 体 ” 父 本 组 


“创建 儿 何 体 ” 对 话 框 


HH 





3 .1 MCs_NMILL 




















2-36 ”几何体 的 操作 





























体 ” 下 拉 列 表 框 中 


加 到 “创建 几何 体 ” 对 话 
可 组 ， 并 显示 在 操作 导航 器 的 几何 体 视图 中 。 新 
修改 ， 对 于 已 建立 的 几何 体 组 也 可 以 通过 操作 导航 器 的 相 




















角 定 了 新 建 几 何 组 与 存在 几何 组 的 参数 继承 


第 2 章 人 ET 

















关系 。 在 图 2-35 的 对 话 框 中 ， 父 本 组 下 拉 列 表 框 列 出 了 当前 加 工 类 型 适合 继承 其 参数 的 几 

何 组 名 称 ， 选 择 某 个 几何 组 作为 父 本 组 后 ， 则 新 建 的 几何 组 将 包含 在 所 选 父 本 组 内 ， 同 时 继 

承 父 本 组 中 的 所 有 参数 。 如 果 用 户 先 前 创建 一 个 工件 几何 组 ， 并 在 其 中 指定 了 零件 几何 和 和 毛 

环 几 何 ， 当 在 零件 上 创建 几何 边界 时 ， 选 择 工 作 组 作为 父 本 组 ， 则 新 建 的 边界 将 继承 工件 几 > 

何 中 的 零件 属性 和 毛坯 属性 。 
在 操作 导航 器 的 几何 视图 中 ， 各 几何 组 的 相对 位 置 决定 它们 之 间 的 参数 继承 关系 ， 下 一 

级 几何 组 继承 上 一 级 几何 组 的 参数 。 当 几何 组 的 位 置 发 生变 化 时 ， 其 继承 的 参数 随 位 置 变化 

而 改变 。 因 此 ， 可 以 在 操作 导航 器 中 用 剪 切 和 粘贴 方式 或 者 直接 拖 动 改变 其 位 置 ， 修 改 几 何 

组 的 参数 继承 关系 。 
随 加 工 类 型 的 不 同 ， 在 “创建 几何 体 ” 对 话 框 中 创建 不 同类 型 的 几何 组 。 在 铣削 操作 中 

可 创建 的 几何 体 组 有 : 加 工 坐 标 系 (MCS )、 铣 削 几 何 (MILL GEOM )、 工 件 

(WORKPIECE ) 、 铣 削 边 界 (MILL BND ) 和 铣削 区 域 (MILL AREA ) 和 铣削 文字 

(MILL_TEXT)。 对 于 铣削 几何 体 及 边界 和 区 域 将 在 创建 操作 的 介绍 中 作 详 细 说 明 ， 本 节 只 

介绍 铣削 操作 中 可 以 创建 的 加 工人 举 标 系 及 几何 体 的 创建 方法 。 


创建 加 工 坐 标 系 


1， 加 工 坐标 系 和 参考 坐标 系 

在 UG NX 8.5 数控 加 工 应 用 中 ， 除 使 用 工作 坐标 系 WSC 外 ， 还 使 用 两 个 加 工 独 有 的 坐 
标 系 ， 即 : 加 工 坐 标 系 “MCS) 和 参考 坐标 系 (RCS)。 

加 工 坐标 系 是 所 有 后 续 刀 有 具 路 径 各 坐标 点 的 基准 位 置 。 在 刀具 路 径 中 ， 所 有 坐标 点 的 坐 
标 值 均 与 加 工 坐标 系 关 联 ， 如 果 移 动 加 工 坐标 系 ， 则 重新 确立 了 后 续 刀 有 具 路 径 输 出 坐标 点 的 
基准 位 置 。 
加 工 坐 标 系 的 坐标 轴 用 XM、YM、ZM 表示 。 其 中 ZM 最 为 重要 ， 如 果 不 另 外 指定 刀 
轴 矢 量 方向 ， 则 ZM 轴 为 默认 的 刀 轴 矢量 方向 。 

系统 在 进行 加 工 初始 化 时 ， 加 工 坐 标 系 MCS 定位 在 绝对 坐标 系 上 。 

在 生成 的 刀具 位 置 源 文件 中 ， 有 的 数据 是 参照 加 工 坐标 系 ， 有 的 数据 是 参照 工作 坐标 
系 。 在 操作 对 话 框 中 指定 的 起 刀 点 (Start Point)、 安 全 平面 (Clearance Plane) 的 Z 值 和 刀 
轴 矢 量 (I、J、K)〉 以 及 其 他 矢量 数据 ， 都 是 参照 工作 坐标 系 ;， 而 确定 刀具 位 置 的 各 点 坐标 
是 参照 加 工 坐 标 系 。 如 在 刀具 位 置 源 文件 中 ， 常 有 直线 运动 命令 GOTOX,Y,Z,ILJ,K， 其 中 
X、Y、Z 是 刀 尖 相对 于 加 工 华 标 系 的 坐标 值 ， 而 I、J、K 则 是 由 工作 坐标 系 指定 的 刀 轴 矢量 
方向 。 

当 加 工区 域 从 零件 的 一 部 分 转移 到 另 一 部 分 时 ， 参 考 坐 标 系 用 于 定位 非 模 型 几何 参数 
(如 起 刀 点 、 返 回 点 、 刀 轴 的 矢量 方向 和 安全 平面 等 )， 这 样 可 以 减少 参数 的 重新 指定 工作 。 
参考 坐标 系 的 坐标 轴 用 XR、YR、ZR 表示 ， 系 统 在 进行 加 工 初始 化 时 ， 参 考 坐 标 系 RCS 定 
位 在 绝对 坐标 系 上 。 

2. 创建 加 工 坐标 系 的 方法 
建立 加 工 坐 标 系 时 ， 单 击 “创建 几何体 ”对 话 框 中 “MCS” 按 钮 大， 再 单 击 “ 确 定 ”或 
“应 用 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 2-37 所 示 的 “MCS” 对 话 框 。 该 对 话 框 用 于 定义 加 工 坐 标 系 和 
参考 坐标 系 ， 共 有 机 床 坐标 系 、 参 考 坐 标 系 、 安 全 设置 、 下 限 平面 、 避 让 、 布 局 和 图 层 选 项 。 


















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































《1)“ 机 床 坐 标 系 ”选项 
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该 选项 主要 用 于 构造 加 工 坐标 系 、 设 置 加 








坐标 系 原 点 和 保存 加 



































《2)“ 参 考 坐 标 系 ” 选 项 











该 选项 用 于 构造 参考 坐标 系 。 选 择 该 图 标 ， 弹 出 4 
































法 可 建立 新 的 加 工 坐 标 系 。 或 者 在 “指定 MCS” 下 拉 列 表 中 选择 加 工 坐 标 系 的 构造 方式 。 











[坐标 系 。 单 击 
“CSYS 对 话 框 ”按钮 对 ， 系 统 将 弹出 坐标 系 构造 器 (CSYS)， 选 择 一 种 构造 坐标 系 的 方 


E 标 系 构造 器 ， 选 择 一 种 构造 坐标 系 的 


方法 ， 可 建立 新 的 参考 坐标 系 。 当 在 对 话 框 中 勾 选 “连接 RCS 与 MCS” 选 项 时 ， 则 连接 参 
考 坐 标 系 RCS 到 加 工 坐 标 系 MCS， 使 参考 坐标 系 与 加 工 坐 标 系 的 位 置 和 方向 相同 ， 此 时 
RCS 图 标 为 灰色 显示 。 在 创建 任何 加 工 操 作 前 ， 应 显示 加 工人 举 标 系 和 工作 多 









































的 位 置 和 方向 是 否 正确 。 
(3)“ 安 全 设置 ”选项 







































































该 选项 主要 用 于 设置 安全 平面。 
































(4)“ 避 让 ”选项 























该 选项 用 于 设置 刀具 出 发 点 、 起 点 、 返 回 点 和 回 





















































机 床 坐 标 系 人 
人 指定 Hics 加 的 
细节 Vv 
参考 坐标 系 v 
安全 设置 人 
安全 设置 选项 [自动 二 面团 
安全 距离 六 8 ooool 
下 限 平面 人 
下 限 选 项 无 2 
如 让 人 
出 发 点 Vv 
起 点 Vv 
返回 点 Vv 
回 地 点 v 
布局 和 图 层 v 
rrr 

确定 了 [取消 ] 








区 本 创建 铣削 几何 


在 平面 猎 和 型 腔 铣 中 ， 铣 

















图 2-37 “MCS” 对 话 框 














零点 。“ 避 让 ”选项 如 图 2-38 所 示 。 




















点 选项 
刀 轴 














图 2-38 “MCS” 对 话 框 





FP 的 “避让 ”选项 


E 标 系 ， 检 查 它们 











前 几何 用 于 定义 加 


[时 的 零件 几何 、 毛 坯 儿 何 和 检查 几何 ， 在 














固定 轴 铣 和 变 轴 铣 中 用 于 定义 要 加 工 的 轮廓 表面 。 








铣削 几何 (MILL GEOM) 和 工件 (WORKPIECE) 的 功能 相同 ， 两 者 都 通过 在 模型 | 














选择 体 、 











第 2 音 人生 区 














ij、 曲线 和 切削 区 域 来 定义 零件 几何 、 毛 坏 几 何 和 检查 几何 ， 还 可 以 定义 零件 的 偏 




















置 厚度 、 材 料 和 存储 当前 视图 布局 与 层 。 本 节 以 铣削 几何 为 例 ， 说 明 其 创建 方法 。 












































单 击 “ 创 建 几 何 体 ” 对 话 框 中 的 “MILL_GEOM ”按钮 大 ， 再 单 击 “ 确 定 ” 或 “应 用 ” 
































按钮 ， 系 统 弹出 如 图 2-39 所 示 的 “铣削 几何 体 ”对 话 框 。 对 话 框 最 上 方 的 “几何 体 ”选项 OO)) 


中 有 指定 部 件 、 








查 几 何 体 。 
何 体 。 








指定 毛坯 和 指定 检查 ， 分 别 用 于 选择 和 编辑 部 件 几 何 体 、 毛 坯 几何 体 和 检 
分 别 单 击 “ 节 ”“ 节 ”"、“ 罚 ”按钮 选择 和 编辑 几何 休 ， 单 击 “ 筷 ”按钮 显示 几 





















































在 型 腔 铣 、 固 定 轴 和 变 轴 钳 的 操作 对 话 框 



































， 也 有 与 图 2-39 中 类 似 的 图 标 出 现 ， 它 们 













































































的 使 用 方法 是 相同 的 。 但 是 只 对 当前 操作 起 作用 ， 在 几何 体 中 设置 几何 体 ， 可 以 在 所 有 引用 














该 组 的 操作 中 起 作用 。 














1. 创建 和 编辑 部 件 几 何 体 









































单 击 “ 铣 淹 几何 体 ” 对 话 框 中 的 “选择 和 编辑 部 件 几 何 体 ” 按 钮 万 ， 系 统 弹出 如 图 2-40 




















所 示 的 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 。 该 对 话 框 用 于 选择 需要 加 工 的 零 部 件 ， 选 择 零件 的 “ 面 ”或 


“实体 ”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 将 返回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 如 果 部 件 几 何 体 需要 编 



















































































辑 ， 同 样 单 击 “ 铣 削 几 何 体 ”对 话 框 中 的 嘲 按 钮 。 





















































几何 体 
指定 部 件 色 |[N 
指定 毛 二 名 | 王 
指定 检查 四 | 王 
旋 置 人 
部 件 偏 [o-oo000) 
i 全 几何 体 和 | 
a Cad 关 选 择 对 象 (0) 中 
布局 和 图 层 入 FE ~ 
Me mE 
(mr EON TA | | 部 件 亿 [_0.0oool 
保存 布局 /图 层 回 | 一 
ye rv 
FJ (到 ] 确定 了 [ 取消 | 
图 2-39 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 图 2-40 “部 件 几 何 体 ” 对 话 框 









































在 选择 好 部 件 后 ,“ 铣 削 几何 体 ” 对 话 框 中 的 筷 按 钮 将 激活 ， 单 击 按 钮 显示 前 面 选择 





的 部 件 。 




















2. 创建 和 修改 毛坯 几何 体 

















f 击 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 中 的 “选择 和 编辑 毛 未 几何体” 按钮 &， 系 统 弹出 如 图 2-41 











所 示 的 “毛坯 几何 体 ”对 话 框 。 该 对 话 框 用 于 选择 需要 加 工 的 零 部 件 的 毛坯 ， 选 择 完 后 单 击 
“确定 ”按钮 ， 系 统 将 返回 到 “铣削 几何 体 ” 对 话 框 。 如 果 部 件 几 何 体 需 要 编辑 ， 同 样 单 击 





















“铣削 几何 体 ” 对 话 框 ， 


在 选择 好 部 件 后 ,“ 钳 i 





的 部 件 。 
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的 他 按钮。 


























在 | 毛 坏 儿 何 体 Ss 
类 型 
部 几 辣 体 局 
几何 体 两 
类 选择 对 象 0) 名 
列表 人 

集 项 数 多 

AAA 

FE [和 


图 2-41 “毛坯 几何 体 ” 对 话机 





利 儿 何 体 ” 对 话 框 9 

















3. 创建 铣削 几何 的 共同 选项 


(1) 显示 














该 选项 用 于 显示 对 话 





时 ， 已 定义 的 
色 显 示 。 


(2) 部 件 偏 置 
部 件 偏 置 在 “ 偏 置 ”选项 栏 下 ， 该 选项 是 在 零 人 

















Ht 











上 部 图 标 相对 应 的 零件 几何 、 毛 坯 几 何 或 检查 几何 。 选 择 该 选项 
































厚度 。 正 的 侦 置 值 


























(3) 材料 











材料 在 “描述 ” 











给 量 大 小 的 一 个 习 











选项 栏 下 ， 该 选项 为 零 人 
要 参数 。 当 零件 材料 和 刀具 材料 确 
的 “从 表格 中 

















进 给 量 和 切削 速度 对 话 


给 量 数值 











选择 该 选项 ， 弹 出 材料 列表 框 ， 在 列表 框 














在 该 处 指定 的 材料 忆 
的 操作 来 说 ， 该 处 指定 的 材料 
材料 属性 的 优选 级 高 。 





属性 ， 比 








几何 对 象 将 以 高 亮度 显示。 如 果 还 没有 定义 相应 的 几何 对 象 ， 该 选项 则 灰 





在 零件 上 增加 该 指定 的 厚度 ， 负 的 1 











Hl 

















的 吞 按钮 将 激活 ， 单 击 基 按钮 显示 前 面 选择 


















































置 值 在 零件 上 减 去 指定 





























指定 材料 属性 。 材 料 属 性 是 确定 切削 














定 以 后 ， 切 削 参 数 也 就 基本 确 














性 只 影响 当前 所 创建 几何 体 的 操作 。 另 外 ， 对 了 
的 “工具 ”一 “部 件 材料 ” 荣 单 项 指定 的 














j 主 菜单 





























据 库 由 配置 文件 指定 的 。 选 择 合适 的 材料 后 

















指定 了 材料 属性 。 














(4) 布局 /图 
































选择 “保存 图 层 设置 ”选项 复 选 框 可 以 保存 层 的 设置 。“ 布 局 名 ”文本 相 
图 层 选项 用 于 保存 当前 的 视图 












































重 置 ” 选 项 ， 月 
























































列 出 了 材料 数据 库 
， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 则 为 当前 创建 的 铣削 几何 
























































的 名 称 ， 如 果 不 更 改 ， 则 沿用 默认 名 称 。 保 存 布 局 / 
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2.5 UG NX 8.5 其 他 基本 操作 
外 


程序 组 用 于 排列 各 加 工 操作 在 程序 中 的 次 序 。 例 如 : 一 个 复杂 零件 如 果 需 要 在 不 同 机 床 
上 完成 表面 加 工 ， 则 应 该 将 同一 机 床上 加 工 的 操作 组 合成 程序 














































































































组 ， 以 便 刀 其 路 径 的 输出 。 合 理 地 安排 程序 组 ， 可 以 在 一 次 后 处 。 类 型 和 | 
里 中 按 程 序 组 的 顺序 输出 多 个 操作 。 在 操作 导航 器 的 程序 顺序 [aaemte 国 
视图 中 ， 显 示 每 个 操作 所 属 的 程序 组 以 及 各 操作 在 机 床上 的 执 。 程序 子 类 型 和 | 
行 顺 序 。 

单 击 “ 刀 片 ”工具 条 上 的 “创建 程序 ”按钮 加， 或 者 选择 主 




























































































菜单 上 的 “插入 ” ss “程序 ” 命令 ， 系统 将 弹出 如 图 2-42 所 示 的 i 
“创建 程序 ”对 话 框 。 在 “创建 程序 ”对 话 框 中 ， 首 先 要 选择 类 型 = rn 
及 子 关 型 ， 然 后 选择 一 个 位 置 〈 父 本 组 )， 当 前 程序 组 将 作为 父 本 EEE 
组 的 从 属 组 ， 再 在 “名 称 ”文本 框 中 输入 程序 组 的 名 称 ， 单 击 “和 2 
























































« 角 定 ” 或 “应 用 ” 按钮 即 可 创建 一 个 程序 组 。 [| 一 应 用 -| | 一 取消 一 | 
通常 情况 下 ， 用 户 可 以 不 创建 程序 组 ， 而 直接 使 用 模板 所 提 图 2-42 “创建 程序 ”对 话 杠 
供 的 默认 程序 组 创建 所 有 的 操作 。 


创建 加 工 方法 


通常 情况 下 ， 完 成 一 个 零件 的 加 工 需要 经 过 粗 加 工 、 半 精 加 工 、 精 加 工 几 个 步 又， 而 粒 
加 工 、 半 精 加 工 、 精 加 工 的 主要 差异 在 于 加 工 后 残留 在 工件 表面 的 余 料 的 多 少 及 表面 粗粮 
度 。 加 工 方法 可 以 通过 对 加 工 余 量 、 几 何 体 的 内 外 公差 、 切 削 方 式 和 进 给 速度 等 选项 的 设置 
控制 表面 残余 余 量 ， 同 时 加 工 方法 还 可 以 设置 刀具 路 径 的 显示 颜色 与 显示 方式 。 
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在 部 件 文件 中 ， 若 不 同 的 刀具 路 径 使 用 相同 的 加 工 参数 时 ， 可 使 用 创建 加 工 方法 的 办 
法 ， 先 创建 加 工 方法 ， 以 后 在 创建 操作 时 直接 选用 该 方法 即 
可 ， 创 建 的 操作 将 可 以 获得 默认 的 相关 参数 。 在 创建 操作 时 如 
果 不 选择 加 工 方法 (METHOD 选项 )， 也 可 以 在 通过 操作 对 话 ”这 旦 全 
框 中 的 切削 、 进 给 等 选项 进行 切削 方法 的 设置 。 而 对 于 通过 选 “2 四 
择 加 工 方法 所 继承 的 参数 ， 也 可 以 在 操作 中 进行 修改 ， 但 修改 ”方法 了 类 型 全 
仅 对 当前 操作 起 作用 。 昌 尼 此 此 
系统 默认 的 铣床 加 工 方法 有 3 种 : pa 元 
1) MILL ROUGH ( 粗 加 工 ); ee jee 一 
2) MILL SEMI FINISH ( 半 精 加 工 ); ge pq 
3) MILL_FINISH 〈 精 加 工 )。 Cr 
单 击 “ 刀 片 ” 工 具 条 上 的 “创建 方法 ”按钮 强 ， 或 者 选择 
主 菜单 “插入 ”--“ 方 法 ”命令 ， 系 统 将 阐 出 如 图 2-43 所 示 的 。 EE EB EW 
“创建 方法 ”对 话 框 ， 可 创建 新 的 加 工 方法 。 图 2-43 “创建 方法 ”对 话 杠 
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创建 加 工 方法 的 基本 步骤 如 下 。 
1) 根据 加 工 类 型 ， 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 模板 文件 。 











2) 选择 一 个 位 置 及 父 本 组 ， 当 前 加 工 方法 将 作为 父 本 组 的 从 属 组 ， 继 承 父 本 组 的 参 





























数 。 在 “位 置 ” 选 项 组 中 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 存在 的 加 工 方法 。 



































3) 在 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 新 建 加 工 方 法 的 名 称 ， 如 果 没 有 输入 名 称 ， 系 统 会 使 用 默 














认 名 称 。 
4) 单 击 “ 确 定 ” 或 “应 用 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “铣削 方法 ”对 话 框 。 
5) 输入 部 件 余 量 、 公 差 和 进 给 和 速度 等 加 工 参 数 。 



























































6) 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “创建 方法 ”对 话 框 ， 新 创建 的 加 工 方法 显示 在 操 














作 导 航 器 的 加 工 方法 视图 中 。 
用 户 模 板 设置 























UG NX 提供 了 用 户 模板 设置 的 功能 ， 可 以 将 编制 过 的 操作 参数 设置 成 模板 供 新 的 操作 

































































而 不 是 很 熟练 的 工程 师 可 以 调用 模板 进行 操作 的 创 






































直接 引用 。 特 别 是 应 用 于 加 工 类 似 零 件 时 ， 可 以 让 操作 的 高 级 编程 工程 师 设置 一 定 的 模板 ， 













































































建 。 用 户 可 以 根据 本 单位 同类 零件 的 加 工 特点 ， 在 建 国生 aaas dt 
立 曲 型 零件 的 加 工 操作 后 ， 自 己 指定 加 工 模板 ， 以 提 ”| 二 并 
高 同类 零件 加 工 操作 的 工作 效率 。 TT 

用 户 可 在 操作 导航 器 的 弹出 菜单 中 选择 “对 象 ” | 本人 

“模板 设置 ”菜单 项 来 定制 模板 ， 系 统 弹出 如 图 2-44 a 
所 示 的 “模板 设置 ”对 话 框 。 一 一 

可 将 对 象 用 作 模 板 ， 激活 该 选项 ， 则 以 当前 所 选 。。 图 ?44 “模板 次 思 ” 对 话 本 














在 被 其 他 零件 引用 时 ， 会 在 创建 
程序 、 思 其 、 儿 何 体 和 方法 对 话 框 的 子 类 区域 中 显示 模板 中 的 名 图 标 。 
设置 模板 后 ， 保 存 当 前 零件 ， 则 它 成 为 模板 零件 。 






























































对 于 本 单位 常用 的 刀具 和 加 工 方法 ， 通 过 设置 模板 的 方法 可 以 使 大 部 分 参数 的 默认 值 为 
































要 设 定 的 数值 或 者 选项 ， 这 样 能 有 效 地 提高 编程 效率 ， 同 时 也 可 以 减少 因 
没 而 造成 程序 错误 。 



























































为 条 一 个 参数 漏 


如 有 果 习 惯 于 采用 默认 的 模板 ， 可 以 打开 上 默认 模板 文件 ， 如 MillL_contourprt。 对 其 参数 进 








行 修改 ， 然 后 重新 生成 程序 ， 并 保存 该 文件 。 


2.6 ”加 工 坐 标 系 的 创建 实例 


1. 打开 文件 












































Ep 





[: 22_1.prt 文件 ， 单 击 “OK” 按 钮 。 
2. 进入 加 工 模块 




















单 击 “ 标 准 ” 工 具 条 中 的 “打开 ”按钮 已 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 框 。 然 后 选择 光 








选择 菜单 “开始 ”一 “加 工 ” 命 令 即 可 进入 加 工 模块 ， 如 图 2-45 所 示 。 系 统 弹 出 如 


















































图 2-46 所 示 的 “加 工 环境 ”对 话 框 。“CAM 会 话 配 置 ” 列 表 中 选择 “cam_general” “要 创 





ee 第 2 章 CEEERRTEEET AR 

















建 的 CAM 设置 ”列表 选择 “mill planar”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 进 入 加 工 模块 。 


CA 会 话 配置 











cam_native_rm_ library 
cam_part_plarmer_library 
cam_part_plarmer mrl 
cam_teamcenter_ library 
feature _ machinine 
hole_making 





玉 珊 "| 中 祖国 守明 














与 亚 铬 金 册 ... CtrltAlt+H 
畏 外 观 造 型 设计 (T)... Ctrl+ 向 t+S 
坊 制图 0)... CtrltShifttD 
kk 高 级 仿真 W)... 
后 运动 仿真 0)... 
2 ME N CtrltAlt4 
用 基本 环境 (6)..… 
图 2-45 ”进入 加 工 模块 图 2-46 “加 工 环境 ”对 话 框 











3. 建立 加 工 坐标 系 

单 击 “刀片 ”工具 条 中 的 “创建 几何 体 ”按钮 硬 ， 或 选择 主 菜 单 中 “ 捅 入 ”一 “几何 
体 ”命令 ， 系 统 弹 出 如 图 2-47 所 示 的 “创建 几何 体 ”对 话 框 。 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 
“mill planar”， 单 击 “ 几 何 体 子 类 型 ”中 的 “MCS ”图 标 阐 ,“ 几 何 体 ”下 拉 列 表 中 选择 
“GEOMETRY” “名称 ”文本 框 中 输入 “MCS1”， 单 击 “ 确 定 ” 或 “应 用 ”按钮 。 系 统 弹 出 
如 图 2-48 所 示 的 “MCS” 对 话 框 。 




















他 
中 
mn 


你 | 创建 几何 体 Ea xX 


类 型 人 
| mill_planar 国 


几何 体 子 类 型 人 





人 

















安全 设置 选项 「 上 自动 平面 区 
安全 陋 离 



























下 限 平面 v 
人 加 让 Y| 
3 布局 和 图 层 Y| 
入 入 信 | 

EE 硬是 本 [应 用 -] [ 取 治 汪 人 再 定 

图 2-47 “创建 几何 体 ” 对 话 框 图 2-48 “MCS” 对 话 框 
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单 击 “ 机 床 坐标 系 ”选项 栏 中 的 “指定 MCS” 后 的 “CSYS 对 话 框 ”按钮 [ 噶 ， 系 统 弹 
出 如 图 2-49 所 示 的 “CSYS” 对 话 框 。 选 择 如 图 2-50 所 示 的 实体 的 顶点 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系 统 返 回 到 “MCS” 对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 创建 加 工 坐 标 系 。 


类 型 人 
参考 CsTS 人 
| se ] 
操控 器 人 

















确定 了 [取消] 





图 2-49 “CSYS” 对 话 框 图 2-50 选取 的 顶点 
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参数 、 非 切 剖 参数 、 进 给 和 速度 等 。 
平面 铣 概况 


本 量 后面 铣 加 工 概述 


平面 铣 操 作 创建 了 可 去 
工 操作 做 准备 ， 也 可 以 
完整 的 造型 而 只 依据 2D 
平面 铣 用 来 加 工 侧面 与 底面 垂直 的 平面 零 人 


3.1 


精 加 
作出 



























































除 平面 
于 精 加 
图 形 直 
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平面 铣 和 表面 铣 > 


平面 铣 加 工 模块 是 UG NX 8.5 加 工 最 基本 的 操作 ， 主 要 月 
平面 犹 和 面 铣 的 加 工 特点 、 加 工 的 适用 范围 
面 铣 加 工 几 何 体 的 类 型 和 创建 、 





于 平面 区 域 的 粗 、 精 加 工 。 本 
， 一 般 平 面 铣 和 面 饶 的 创建 过 程 、 平 

















公用 选项 参数 的 基本 设置 ， 包 括 切削 模式 、 切 削 步 进 、 切 削 






































最 后 通过 实例 来 说 明 平 凋 














~ 









































F， 此 类 零 人 











猎 和 面 铣 的 运用 。 








层 中 的 材料 量 的 刀 轨 ， 这 种 操作 类 型 最 常用 于 粗 加 工 ， 为 
工 零件 的 表面 及 垂直 于 底面 的 侧面 ， 平 面 犹 可 以 不 需要 
接 进行 刀具 路 径 的 生成 。 























的 侧面 与 底面 垂直 ， 可 以 有 岛屿 





或 型 腔 ， 但 岛屿 面 和 型 腔 底 面 必 须 是 平面 ， 这 是 由 平面 铣 加 工 的 特点 决定 的 ， 如 图 3-1 
和 图 3-2 所 示 。 一 般 来 说 ， 对 于 侧面 与 底 
进行 粗 加 工 和 精 加 工 。 





零件 





在 Z 

















图 3-1 平 了 























铣 部 件 











平面 铣 是 一 种 2.5 轴 的 加 

















轴 方 向 只 完成 











铣 可 


“部 人 


平面 铣 可 去 除 那 








所 示 。 





a 





以 完成 挖 槽 或 者 轮廓 外 形 力 





垂直 于 





















































中 工 。 























“刀具 轴 ” 的 切削 层 中 
”材料 ， 是 用 于 切削 具有 竖 直 壁 的 部 件 以 及 垂直 于 刀具 邓 

















图 











面 垂直 ， 且 底面 是 平面 的 零件 都 选用 平面 犹 加 工 对 











毛坯 几何 体 
部 件 几 何 体 








3-2 和 平面 铣 部 件 和 毛坯 




















[方式 ， 它 在 加 工 过 程 中 产生 在 水 平方 向 的 XY 两 轴 联 动 ， 而 











民 加 工 后 进入 下 一 层 时 才 单 独 的 动作 。 通 过 设置 不 同 的 切削 方法 ， 平 面 








的 材料 


























，“ 平 面 铣 ” 使 用 边界 来 定义 




















由 的 平面 岛 和 底面 的 ， 如 图 3-1 
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和 平面 统 加 工 的 特点 和 应 用 | 



























































1. 平面 铣 加 工 的 特点 
平面 铣 刀 轨 是 利用 在 垂直 刀具 轴 的 平面 内 生成 二 轴 刀 轨 ， 通 过 多 层 二 轴 刀 轨 一 层 一 层 切 
前 材料 ， 而 每 一 层 刀 轨 称 之 为 一 个 切削 层 。 它 的 刀具 轴 向 相对 于 工件 平面 不 发 生变 化 ， 属 于 




















固定 轴 加 工 ， 归 纳 起 来 有 以 下 特点 : 
1) 刀具 轴 垂 直 于 XY 平面 ， 即 在 切削 过 程 中 机 床 两 轴 联 动 ， 普 通 的 数控 犹 即 可 满足 加 工 。 
2) 采用 定义 边界 几何 的 方法 来 约束 刀具 运动 的 区 域 ， 调 整 方便 ， 能 较 好 地 控制 刀具 在 
边界 上 的 位 置 。 
3) 可 以 用 于 粗 加 工 ， 也 可 以 用 于 精 加 工 。 
2. 平面 铣 加 工 应 用 




























































































































































































平面 铣 用 于 侧面 与 底面 垂直 的 平面 零件 进行 加 工 ， 可 加 工 直 壁 的 、 并 且 岛 屿 的 项 面 和 楼 
腔 的 底面 为 平面 的 零件 。 在 很 多 情况 下 ， 平 面 铣 可 以 用 型 腔 铣 代替 。 




















区 记 王 面 铣 操 作 模 板 介 绍 


1. 创建 平面 铣 操 作 

(1) 进入 加 工 环境 

打开 需要 加 工 的 文件 ， 选 择 荣 单 “开始 ”一 “加 工 ” 命 令 ， 进 入 加 工 模块 ， 当 一 个 工件 
首次 进入 加 工 模 块 时 ， 系 统 弹 出 如 图 3-3 所 示 的 “加 工 环境 ”对 话 框 。 首 先 要 求 进行 初始 
化 ,“CAM 会 话 配 置 ”选择 “cam_general”;“ 要 创建 的 CAM 设置 ”设置 在 制造 方式 中 指定 
加 工 设 定 的 默认 文件 ， 即 要 选择 一 个 加 工 模板 集 ， 选 择 “mill_planar”， 单 击 “ 初 始 化 ” 按 

















合 今 














































































































































































































































































































钮 ， 系 统 则 根据 指定 的 加 工 配置 ， 调 用 相应 的 模板 和 相关 的 数据 进行 加 工 环境 的 初始 化 。 
(2) 创建 平面 铣 操作 
单 击 “刀片 ”工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 萝 ， 系 统 弹出 如 图 3-4 所 示 的 “创建 工序 ” 
对 话 框 ,“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill_planar”， 即 选择 了 平面 铣 加 工 操作 建立 模板 。 

类 型 入 
am mill_planar 站 
meter iter, | 外 记 丰 半生 人 A 
cam_part_planner_mrl 口 
re 出 众 晤 入 | 电 刀 
a oi 3 也 团 轩 看 放 叹 

训 览 配置 立 伯 加 画 人 

可 创建 的 CA 设置 人 
位 置 人 
nieontour - 和 [Pro 加 
ni blad 刀具 [710 旦 攻 -5 参 国 
过 _making 几何 体 WIILBm ” 园 
2 国 a 
三 名 称 入 
浏览 设置 部 件 因 一 = 后 
[确定 了 三 取 消 三 关 定 四] [应 用 ] (取消 ] 
图 3-3 “加 工 环境 ”对 话 框 图 3-4 “创建 工序 ”对 话 框 

















(3) 选择 或 创建 平面 铣 上 




















操作 前 进行 ， 有 必要 先 把 几 
加 工 方法 和 刀具 选择 或 创 





























和 几何体、 加 工 方法 和 思 具 
几何 体 、 加 工 方法 和 万 具 的 选择 或 创建 可 以 在 “平面 狗 ” 对 话 框 中 进行 ， 也 可 以 在 创建 
可 体 、 加 工 刀具 创建 好 。 几 何 体 、 








选择 或 者 重新 选择 ,“ 平 











(4) 设置 平面 铣 参 数 





在 “平面 鱼 ” 对 话 杠 





第 3 章 Ga 































































































响 刀 轨 的 结果 和 数控 加 工程 序 的 效率 。 在 对 话 框 中 需要 设置 加 
工 的 几何 对 象 、 切 削 参 数 、 控 上 
过 二 级 对 话 框 进行 参数 设置 




















| 选项 等 参数 ， 很 多 选项 需要 通 | 
。 在 UG NX 8.5 中 ， 刚 进入 “平面 上 oa 


ESE 
































铣 ” 对 话 框 时 ， 有 些 选项 } 
等 ， 如 果 没 有 展开 ， 可 以 单 














将 其 展开 。 
(5) 生成 平面 铣 操作 








在 “平面 铣 ”对 话 杠 





单 击 “ 确 定 ” 按 钮 关闭 对 话 








Ex 
也 可 以 在 平面 铣 操 作对 话 框 中 进行 几何体 四 二 
掉 铣 ”对 话 框 如 图 3-5 所 示 。 几何 体 mm 国名 nn 
、 ce 指定 部 件 边 界 (fg 
Pb 设置 各 项 参数 ， 这 些 参数 将 直接 影 oo 
日 正 : 日 










































































没有 展开 ， 如 “刀具 ”“ 刀 轨 设 置 ” | 




















击 “ 刀 轴 ”“ 刀 轨 设 置 ”等 选项 栏 ， ”工具 








Fl AT 



























































刀 轴 vy 

刀 轨 设置 v | 

机 床 控制 Y| 

hb 所 有 需要 设置 的 参数 设置 好 后 ， 单 ”用 v 

击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 上 有， 则 可 生成 刀 轨 ， 然 后 4 
王 ， 完 成 平面 铣 操作 的 创建 。 ree 





(6) 检验 刀具 路 径 





FE [到 有 























刀具 路 径 生 成 后 ， 需 要 从 不 同 的 角度 进行 回放 ， 检 验 刀 其 




















图 3-5 “平面 铣 ” 对 话 村 


TEHI 





























路 径 是 否 正确 合理 ， 必 要 时 应 进行 可 视 化 刀 轨 校 验 。 可 以 先生 














成 CLSF 文件 或 数控 加 工程 序 ， 


























再 用 VeriCUT 软件 进行 检验 和 路 径 优 化 ， 可 以 在 UG NX 8.5 
































中 直接 模拟 ， 也 可 以 生成 数控 加 工程 序 后 用 其 他 数控 仿真 软件 进行 仿真 模拟 。 


2. 平面 铣 的 子 类 型 














平面 铣 的 子 类 型 共有 14 种 ， 各 种 子 类 型 的 说 明 如 表 3-1 所 示 。 































































































































































































































































































表 3-1 平面 铣 各 子 类 型 的 说 明 
图 标 英 文 中 文 说 明 
选择 底面 和 壁 几 何 体 ， 以 面 定义 切削 区 域 的 表面 
国 | ooma wa 人 铣 ， 该 功能 代 痊 以 前 版 本 的 表面 区 域 饮 
mT . ne 本 用 PW 的 底面 和 屋 ， 逻 择 底 面 和 壁 几 何 体 ， 
上 L= Floor and Wall with IPW 带 IPW 的 底面 和 壁 要 切除 的 材料 由 所 选 几 何 体 和 IPW 确定 
垂直 于 平面 边界 定义 区 域 的 固定 刀 轴 进行 切削 。 
噶 ; Face milling with boundaries 使 用 边界 面 铣削 选择 面 、 曲 线 或 点 来 定义 和 要 切削 层 的 刀 轴 垂直 的 
平面 边界 
有 与 底面 和 壁 基本 相同 ， 但 切削 方式 默认 设置 为 手 
a FACE MILLING MANUAL F 工 面 铣削 动 的 底面 和 辟 
只 PLANAR_MILL 平面 铣 平面 边界 定义 切削 区 域 ， 切 削 到 底面 
| 四 PLANAR_PROFILE 平面 轮廓 铣 默认 切削 方法 为 轮廓 铣削 的 平面 铣 
酉 CLEANUP_CORNERS 清理 拐 与 平面 铣 基本 相同 ， 主 要 用 来 清理 拐 
i 与 平面 铣 基本 相同 ， 但 切削 方法 默认 设置 为 
FINISH WALLS 精 铣 侧 壁 PROFILE， 切 削 深 度 方式 默认 设置 为 Floor_ Only， 
来 精 铣 侧 壁 
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( 续 ) 
图 标 英 文 中 文 说 不 
与 平面 铣 基本 相同 ， 但 切削 方法 默认 设置 为 
[a FINISH FLOOR 精 铣 低 面 FOLLOW_ PART， 切削 深度 方式 默认 设置 为 
Floor Only， 用 来 精 铣 底面 
使 用 螺旋 式 或 螺旋 切 肖 a 工 盲 孔 和 通 
四 i 孔 或 凸 台 。 通 过 选择 圆柱 1 弧 或 边 定义 
| | Holemiling 机 ee 
孔 的 孔 
E li THREAD MILLING 螺旋 铣 建立 加 工 螺纹 的 操作 
量 总 PLANAR TEXT 文本 铣削 对 文字 曲线 进行 雕刻 加 工 
恒 到 MILL CONTROL 机 床 控制 建立 机 床 控制 操作 
的 MILL User Defined 定义 方式 定义 参数 建立 操作 














在 创建 平面 铣 操 作对 话 框 中 选择 平面 铣 加 工 子 类 型 〈 可 参照 表 3-1)， 指 定 操作 所 在 的 





程序 组 、 所 使 用 的 父 节 点 组 的 几何 体 、 使 用 刀 其 、 

















“确定 ”按钮 ， 系 统 会 打开 平面 铣 操作 对 话 框 。 
3. 平面 铣 操作 对 话 框 
“平面 铣 ” 对 话 框 如 图 3-5 所 示 ， 共 有 几何 体 、 刀 上 共 、 刀 轴 、 刀 轨 设 置 、 机 床 控制 、 程 











序 、 选 项 和 操作 等 选项 组 ， 单 


a 


设置 。 


一 般 情 况 下 ， 进 入 























6 平面 铣 2 对 话 框 » 





使 用 加 工 方 法 ， 设 定 一 个 操作 名 称 ， 单 击 















































Ff 这 些 选项 组 上 的 选项 栏 ， 可 以 将 这 些 选项 组 展开 ， 进 行 有 关 


























几何 体 选项 组 是 展开 的 ， 如 果 没 有 展开 ， 单 击 

















“几何 体 ” 选 项 栏 即 可 展开 ， 展 开 后 显示 丸 





项 组 即 可 隐藏 。 这 时 可 以 六 
边界 ”后 的 人 感 按 钮 ， 系 统 红 


体 ， 如 果 已 经 选择 好 了 ， 








如 果 几何 体 在 创建 操作 之 前 已 经 创建 好 了 ， 可 以 在 “几何 体 ”下 拉 列 表 中 选择 已 经 创建 
组 赚 浙 建 几何 体 ， 单 击 “ 编 辑 ” 按 乌 强 编辑 几 
-边界 ”“ 指 定 毛 坏 边 界 ”“ 指 定 检查 边界 ”"“ 指 定 修剪 边界 ”“ 指 定 
点 本 书后 面 有 详细 讲解 。 





好 的 几何 体 ， 也 可 以 单 击 后 面 
还 有 “指定 部 从 








何 体 。 下 国 











底面 ”等 选项 ， 这 些 知识 
单 击 6 工具 ?” 选项 栏 ， 将 “工具 ?” 选 ] 





































































































0 图 











出 “边界 几何 体 ” 对 总 
岂可 以 编辑 部 件 边界 几何 体 。 























3-5 所 示 ; 如 果 是 展开 的 ， 单 击 “几何 体 ” 选 
击 有 关 几 何 体 后 的 按钮 ， 如 果 指 定 部 件 几 何 体 ， 单 击 “ 指 定 部 件 
































5 框 ， 用 户 可 以 选择 或 创建 部 件 边界 几何 

































































的 踢 按 钮 激活 ， 用 于 编辑 刀具 ;“ 刀 
具 ， 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹出 如 








的 “新 建 ” 按 人 


有 具 。“ 刀 有 具 ” 下 拉 列 表 用 于 选择 已 创建 的 刀 















































项 组 














展开 ， 展 开 后 显示 如 图 3-6 所 示 ;“ 工 
有 具 ” 选 项 组 里 有 “刀具 ”下 拉 列 表 、“ 输 出 ”选项 组 和 “ 换 刀 设置 ”选项 组 。“ 工 具 ” 选 
项 组 主要 是 选择 和 编辑 操作 所 用 的 刀具 ， 也 可 以 通过 新 建 刀 有 具 来 创建 本 次 操作 应 用 的 刀 
， 但 选择 一 把 刀具 后 ,“ 刀 有 具 ”下 拉 列 表 后 



















































































”下 拉 列 表 后 的 “新 建 ”按钮 网 ， 用 于 新 建 万 
































详细 讲解 ， 这 里 不 再 细 述 。 








框 、 “刀具 补偿 寄存 


补偿 和 半径 补偿 等 。“ 换 刀 设 置 ” 选 项 旨 








于 设置 换 刀 方式 。 























“输出 ”选项 旨 
器 ”文本 框 和 “ZzZ 1 


日 























局 置 ” 



































图 3-7 所 示 的 “新 建 刀 县 ”对 话 框 ， 新 建 刀 有 具 在 第 2 章 已 
有 “刀具 号 ”文本 框 ,“ 补 偿 寄存 器 ”文本 






































文本 框 ， 主要 于 设置 刀具 号 、 刀具 长 度 


66 本 





























日 日 





日 厂 











手动 换 刀 ”和 “文本 状态 ” 复 选 框 ， 
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工具 人 库 人 
二 加 加 刀具 子 类 型 
刀具 号 [CC 2 
补偿 寄存 器 ”2][ 僻 | 加 呈 加 罗 多 由 出 
刀具 补偿 寄存器 [2][ 巴 | 国 | 
z 偏 寺 [0.0000[ 厨 | 加 ps 
换 刀 设置 a 7 [EU 
门 | 手工 换 刀 名 称 5 
夹 持 器 号 C " 叮 品 一 一 一 一 
门 交 本 状态 
[了 [到 肖 ] 
图 3-6 “工具 ”选项 组 图 3-7 “新 建 刀 具 ” 对 话 框 
对 于 父 节 点 组 对 象 的 编辑 将 影响 到 所 有 应 用 该 父 节 点 组 选项 的 操作 ， 系 统 将 弹出 警告 窗 
口 。 即 相当 于 在 对 应 的 操作 管理 器 的 对 应 视图 方式 下 ， 所 有 该 选项 下 的 操作 都 将 应 用 新 的 参 
数 。 例 如 ， 对 某 一 些 刀 有 具 进行 编辑 ， 那 么 所 有 使 用 该 刀具 的 操作 都 将 应 用 新 的 刀具 参数 ， 而 
刀具 路 径 也 需要 重新 生成 。 a i 
单 击 “ 刀 轴 ”选项 栏 ， 将 “ 刀 轴 ”选项 组 展开 ， 展 开 
后 显示 如 图 3-8 所 示 ; 在 “ 轴 ” 下 拉 列 表 中 可 以 选择 刀 轴 | 于 CE 








方向 。 
单 击 “ 刀 轨 设 置 ” 选 项 栏 ， 将 “ 刀 轨 设置 ”选项 组 展 
， 展 开 后 显示 如 图 3-9 所 示 ;“ 刀 轨 设 置 ” 选 项 组 下 需要 设置 的 选项 较 多 ， 如 : 方法 (加 
工 方法 )、 切 削 模 式 、 步 距 、 切 削 层 、 切 削 参 数 、 非 切削 移动 、 进 给 率 和 速度 等 。 

“方法 ”在 “ 刀 轨 设置 ”选项 组 下 面 ， 用 同样 的 方法 可 以 将 “ 刀 轨 设置 ”选项 组 展开 或 
隐藏 。 可 以 在 “方法 ”下 拉 列 表 中 选 所 需要 的 加 工 方法 ， 也 可 以 单 击 “ 方 法 ”下 拉 列 表 后 的 
“新 建 ” 按 钮 到 ， 新 建 加 工 方法 ， 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 3-10 所 示 的 “新 建 方法 ”对 话 
框 ,，“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill_plamar”， 在 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 新 建 加工 方 法 的 名 
称 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 3-11 所 示 的 “铣削 方式 ”对 话 框 ， 输 入 新 建 加 工 方 
法 的 有 关 参 数 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 则 加 工 方法 已 经 创建 。 也 可 以 单 击 “ 方 法 ”下 拉 列 表 后 
的 :2 按钮， 可 以 编辑 加 工 方法 ， 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 3-11 所 示 的 “铣削 方式 ”对 话 
框 ， 输 入 加 工 方法 的 有 关 参 数 ， 单 击 “确定 ” 按 钮 。 

击 “ 机 床 控 制 ” 选 项 栏 ， 将 “机 床 控制 ”选项 组 展开 ， 展 开 后 显示 如 图 3-12 所 示 ; 在 
所 有 加 工 模 板 操 作对 话 框 内 都 有 机 床 控制 功能 ， 主 要 用 来 定义 和 编辑 后 处 理 命令 等 相关 选项 。 

单 击 “程序 ”选项 栏 ， 将 “程序 ”选项 组 展开 ， 展 开 后 显示 如 图 3-13 所 示 ; 可 以 在 
“程序 ”下 拉 列 表 中 选择 创建 操作 的 位 置 。 
Ef 击 “ 选 项 ”选项 栏 ， 将 “选项 ”选项 组 展开 ， 展 开 后 显示 如 图 3-14 所 示 ;“ 选 项 ” 选 
项 组 有 “编辑 显示 ”和 “定制 对 话 框 ”两 个 选项 需要 设置。 














图 3-8 “ 刀 轴 ”选项 组 
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刀 轨 设 置 | 人 

本 癌 

切削 模式 扩 ] 跟随 部 件 有 s 

步 距 刀具 平 直 百分比 世 

平面 直径 百分比 

切削 层 国 

切削 | 参数 一 

非 切削 移动 图 fm | 
进 给 率 和 漆 度 EE CE [到 油 
图 3-9 “有 刀 轨 设置 ”选项 组 图 3-10 “新 建 方法 ”对 话 框 

















| 
m2 
外 公差 L_0.03000 


刀 轨 设置 [和 





机 床 控制 





人 
三 开始 刀 轨 事件 aD 
Te 结束 刀 轨 事件 图 
人 和 八 和 人 人 




















Em ae 
图 3-11 “铣削 方式 ”对 话 杠 图 3-12 “机 床 控制 ”选项 组 
选项 





人 
编辑 显示 图 
定制 对 话 框 


图 3-13 “程序 ”选项 组 图 3-14 “选项 ”选项 组 





程序 | 入 
程序 (we ro le [se | 
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3.2 ”平面 铣 加 工 的 几何 体 


在 平面 纤 中， 加 工区 域 是 由 加 工 边界 所 限定 的 ， 刀 有 具 在 边界 限定 的 范围 内 进行 切削 。 在 O) 
每 一 个 切削 层 中 ， 刀 有 具 能 切削 零件 而 不 产生 过 切 的 区 域 称 为 加 工区 域 。 刀 有 具 进 入 这 些 区 域 以 
切除 雪 件 的 余 料 ， 但 不 能 过 切 零件 ， 平 面 铣 的 切削 区 域 是 由 边界 限制 的 。 在 平面 狼 中 ， 可 以 
边界 来 定义 零件 几何 、 毛 坯 几何 、 检 验 几 何 或 修剪 几何 。 边 界 是 限制 刀具 运动 的 直线 或 曲 
线 ， 用 于 定义 切削 区 域 。 边 界 可 以 是 封闭 的 ， 也 可 以 是 不 封闭 的 。 


平面 加 工 几何 体 的 类 型 | 


平面 铣 的 几何 体 边 界 用 于 计算 刀 位 轨迹 ， 定 义 刀 具 运 动 的 范围 ， 而 以 底面 控制 刀具 切削 
深度 。 几 何 体 边 界 中 包括 部 件 边界 、 毛 坏 边 界 、 检 查 边 界 和 修 前 边界 4 种 ， 如 图 3-5 所 示 的 
“平面 铣 ” 对 话 框 中 的 “几何体” 选项 组 中 。 

1， 部 件 边界 人 

部 件 边界 用 于 表示 被 加 工 零件 的 几何 对 象 ， 它 控制 刀具 运动 的 范围 和 系统 计算 刀 轨 的 重 
要 依据 ， 可 以 通过 选择 面 、 曲 线 和 点 来 定义 部 件 边界 。 面 是 作为 一 个 封闭 的 边界 来 定义 的 ， 
其 材料 侧 为 内 部 保留 或 者 外 部 保留 。 当 通过 曲线 和 点 来 定义 部 件 边界 时 ， 边 界 有 封闭 和 开放 
之 分 ， 如 果 是 封闭 的 边界 时 ， 其 材料 侧 为 内 部 保留 或 者 外 部 保留 ， 如 果 是 开放 边界 时 ， 其 材 
料 侧 为 左 侧 保 留 或 右 侧 保留 。 
零件 的 材料 侧 定义 了 材料 被 保留 的 一 侧 ， 它 的 相对 侧 为 刀具 切削 侧 。 对 于 内 腔 切 削 ， 刀 
具 在 内 腔 里 进行 切削 ， 所 以 材料 侧 应 该 定义 为 向 外 ， 对 于 岛屿 切削 ， 刀 具 在 环绕 着 岛屿 切 
前， 刀具 在 岛屿 的 外 部 ， 所 以 材料 侧 应 该 定义 为 向 内 。 
如 果 在 父 节点 组 中 指定 的 几何 体 已 经 定义 了 零件 几何 体 或 者 毛坯 几何 体 ， 可 在 “几何 
体 ” 下 拉 列 表 中 重新 选择 ， 也 可 以 通过 “几何 体 ”下 拉 列 表 的 “编辑 ”按钮 : 安 进 行 编辑 。 

2， 毛 坯 边界 人 & 

毛坯 边界 用 于 表示 被 加 工 零 件 的 毛坯 的 几何 对 象 。 毛 坯 边 界 的 定义 和 部 件 边界 的 定义 方 
法 是 相似 的 ， 只 是 毛坯 边界 没有 敞开 的 ， 只 有 封闭 的 边界 。 当 部 件 边 界 和 毛坯 边界 都 定义 
时 ， 系 统 根据 毛坯 边界 和 部 件 边界 共同 定义 的 区 域 〈 即 两 种 边界 相交 的 区 域 ) 定义 刀具 运动 
的 若干 个 毛坯 边界 ， 与 部 件 边界 一 起 使 用 ， 实 现 对 局 部 区 域 的 加 工 。 毛 坯 边界 可 以 定义 ， 也 
可 以 不 定义 ， 应 根据 加 工 的 需要 确定 要 不 要 定义 毛 坏 边界。 但 是 ， 零 件 儿 何 体 和 毛坯 几何 体 
至 少 要 定义 一 个 ， 作 为 驱动 刀具 切削 运动 的 区 域 ， 既 没有 部 件 边 界 又 没有 毛坯 边界 将 不 能 产 
生平 面 铣 操 作 。 

3， 检 查 边界 5 

检查 边界 用 于 指定 不 允许 刀具 切削 的 部 位 ， 如 夹具 的 位 置 。 检 查 边界 的 定义 和 毛坯 边界 
定义 的 方法 是 一 样 的 ， 没 有 敞开 的 边界 ， 只 有 封闭 的 边界 。 用 户 可 以 指定 检查 边界 的 余 量 来 
定义 刀具 离开 检查 边界 的 距离 。 如 果 工 件 安装 时 没有 相应 的 夹具 和 压板 ， 检 查 边界 可 以 不 定 
义 。 在 选择 几何 图 形 时 ， 选 择 为 加 工 几 何 体 的 图 形 ， 同 时 也 可 以 选择 为 检查 几何 体 ， 这 时 它 
将 以 检查 几何 体 的 特性 来 处 理 ， 避 开 不 加 工 。 

当 刀 具 碰 到 检查 几何 体 时 ， 可 以 在 检查 边界 的 周围 产生 刀 位 轨迹 ， 也 可 以 产生 退 刀 运动 ， 






















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































4， 修 剪 边界 器 





如 果 部 件 的 整个 万 轨 能 加 工 到 的 切削 范围 的 某 一 区 域 不 需要 被 切削 ， 
将 这 部 分 刀 轨 去 除 。 修 剪 边界 用 于 进 一 
边界 的 定义 是 一 样 的 ， 与 部 件 边界 一 同 使 用 时 ， 
修剪 边界 仅 用 于 指定 刀 轨 被 修剪 的 范围 ， 而 不 是 定义 岛屿 ， 
修剪 侧 ， 修 剪 侧 可 以 是 内 部 的 、 外 部 的 或 者 是 左 侧 的 、 右 侧 
修剪 边界 很 多 情况 下 不 需要 定义 。 


























5， 底 面 区 
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J 

















底面 是 一 个 垂直 与 刀具 


仅 能 有 一 个 底面 ， 第 二 个 选 
接 在 工件 上 选取 水 平 的 表 再 
为 底面 ;或 者 指定 3 个 主要 ?3 











平面 作为 底面 。 















































作为 底面 ， 也 可 以 将 选取 的 表 






































可 以 利 月 











于 指定 平面 犹 加 工 的 最 低位 置 ， 每 一 
自动 代替 第 -- 个 选取 的 面 而 成 为 底面 。 
面 做 一 定 距离 的 表面 补偿 后 作 












































修剪 几何 
Se 
部 件 边 界 生 成 的 刀 轨 做 进 
因此 没有 材料 侧 的 概 人 
的 ， 修 前 边 刀 界 侧 的 刀 轨 被 去 陈 。 





,， 代 之 以 

















底面 可 以 直 




















E 面 (XC-YC、YC-ZC、ZC-XC), 日 











选择 和 编辑 第 平面 几何 





在 如 图 3-5 所 示 的 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 







































































平面 位 置 ， 并 以 第 头 表 示 其 正方 向 ， 如 
那么 只 能 生成 单一 深度 的 刀 轨 。 















































[oj 着 可 
类 型 


选择 或 编辑 第 平面 ， 单 击 筷 按钮 ， 月 。 单 击 “ 选 择 和 编辑 第 了 





偏 置 一 段 距离 后 的 平行 


























a a 
个 平面 ， 也 可 以 在 对 话 框 中 选择 参考 平面 后 ， 在 指 
面 。 这 些 用 法 与 在 建 模 环境 中 的 平面 功 外 










































































时 可 以 直接 在 绘图 区 的 图 形 _| 











体 ”按钮 区， 
E 面 几何 体 ” 按 
上 选择 一 














置 距离 ， 或 通过 平面 子 





能 确定 底 











用 法 基本 一 致 。 底 面 创建 后 ， 在 绘图 区 




















图 3-16 所 示 。 如 果 零 件 平面 和 底 理 








CY a 四 
人 


要 定义 平面 的 对 和 象 





人 选择 对 象 (1) 


访 置 




































































处 于 同一 平面 ， 





妈 3-16 ”选取 实体 的 表 再 

















边界 被 用 于 定义 刀具 切削 运动 的 区 域 ， 加 工区 域 可 以 通过 六 
义 ， 边 界 分 为 临时 边界 和 永久 边界 。 









































1， 临 时 边界 
| 

















第 3 章 Ga 














全 时 边界 通 A De te Ob sr hes 




















新 后 就 消失 了 。 当 需要 使 用 边界 显示 选项 时 ， 临 时 边界 又 会 重新 显示 。 临 时 边界 有 着 很 多 的 






































优点 ， 可 以 通过 曲线 、 边 缘 、 已 经 存在 的 永久 边 名 平面 和 点 来 创建 ， 不 但 与 创建 它们 的 几 OO)) 





何 体 相关 联 ， 而 且 能 够 被 编辑 。 














临时 边界 与 父 几何 体 的 相关 性 意味 着 父 几 何 体 的 任何 更 改 都 将 导致 临时 边界 的 更 新 ， 以 
反映 几何 体 的 那些 更 改 。 如 果 增 加 了 一 个 实体 面 ， 边 界 也 同样 增加 了 ; 如 果 删 除 一 个 面 ， 边 














界 同样 被 删除 。 








当 临 时 边界 由 永久 边界 创建 时 ， 临 时 边界 与 创建 永久 边界 的 曲线 或 边缘 相关 ， 而 与 永久 


边界 没有 相关 性 。 如 果 永 久 边界 被 删除 ， 
体 的 删除 或 修改 而 发 生 更 新 。 
2. 永久 边界 
(1) 永久 边界 的 基本 概念 
除了 临时 边界 之 外 ， 还 有 永久 边界 。 




















将 不 会 影响 临时 边界 的 存在 。 临 时 边界 会 因 父 几何 








永久 边界 的 原理 、 定 义 方法 和 用 途 与 临时 边界 基本 


一 样 ; 不 同 于 临时 边界 的 是 ， 永 入 边界 是 一 种 永久 存在 于 部 件 中 的 几何 对 象 ， 可 以 被 不 同 的 

















操作 所 利用 ， 因 此 可 以 节省 时 间 ， 简 化 具体 的 编程 工作 。 在 创建 操作 的 时 候选 择 永 久 边界 ， 
系统 通过 复制 永久 边界 生成 一 个 临时 边界 。 临 时 边界 可 以 被 编辑 ， 但 是 不 会 影响 原来 的 永久 








边界 。 





永久 边界 一 旦 被 创建 了 ， 就 和 其 他 永久 的 几何 体 ( 如 直线 、 圆 弧 等 ) 一 样 ， 一 直 显 示 在 











屏幕 上 。 
(2) 永久 边界 的 创建 








永久 边界 的 优点 是 边界 可 以 重复 利用 ， 还 可 以 防止 重复 选择 相同 的 几何 体 。 在 加 工 应 

























































































中 ， 选 择 “ 工 具 ” 一 “边界 ”命令 ， 系 统 弹出 如 图 3-17 所 示 的 “边界 管理 器 ”对 话 框 ， 可 




















以 对 边界 进行 创建 、 删 除 、 隐 藏 、 显 示 和 列表 操作 。 
在 “边界 管理 器 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 创 建 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 3-18 所 示 的 “创建 边 












































界 ” 对 话 框 。 永 久 边 界 只 能 通过 选择 曲线 和 边缘 来 创建 。 











nen 





图 3-17 “边界 管理 器 ”对 话 框 


Ht 























让 | 创建 边界 B2 Xx 
名 称 ” == 

[ J 
[ EE 
太一- 本] 

Boundary Flane -XC-YC 
[这 异类 型 - 封 闻 的 
| 更 改名 称 
确定 了 (返回 | [ 取消 


图 3-18 “创建 边界 ”对 话 框 





























Hm 























在 如 图 3-17 所 示 的 “创建 边界 ”对 话 框 中 有 以 下 几 个 选项 : 












1) 成 链 : 该 选择 方式 提供 
始 的 曲线 ， 再 选择 结束 的 






















































































一 种 快速 选取 多 条 
曲线 ， 可 以 直接 选择 相 j 

2) 刀具 位 置 : 此 选项 决定 刀具 接近 边界 时 
当 设置 为 “刀具 位 置 - 相 切 ”时 ， 刀 其 与 边界 相 切 ， 即 刀具 中 心 与 边界 将 有 
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线 的 方法 ， 
乏 接 的 
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的 位 置 。 























一 组 曲线 。 
有 “ 相 切 ” 和 “ 开 ” 两 种 状态 。 








击 “ 成 链 ” 按 钮 ， 先 选 




















个 刀 





NA 
具 半径 








差 值 。 刀 具 位 置 选项 的 切换 到 “ 开 ” 状 态 时 ， 则 刀 尖 沿 “ 刀 轴 ” 方 向 与 边界 对 齐 。 





3) Boundary Plane (边界 平面 ): 


平面 。 产 生 边界 时 ， 所 选 对 象 沿 指 
4) 边界 类 型 ， 该 选项 























界 。 
点 条 
公共 反 


延伸 第 一 条 和 最 后 


个 公共 


I 最 后 一 段 的 终点 在 一 



































于 定义 
封闭 边界 定义 一 个 区 域 ， 开 放 边 界定 义 一 
点 上 ; 而 开放 边界 第 一 段 的 起 点 和 
里 闭 的 区 域 定义 封 
个 封闭 的 边界 ， 在 创建 封闭 边界 时 ， 


EF。 创建 封闭 边界 时 ， 封 闭 的 边界 若 没 有 
条 边界 元 素 使 其 成 为 一 


该 选项 指 多 








线 方向 投影 
边界 类 型 有 两 种 : 
条 路 径 。 


定 平面 的 法 


类 型 ，ji 

















人 了 
































线 或 边缘 没有 封闭 ， 而 且 第 






































条 和 最 后 
段 的 起 点 和 最 后 一 段 的 终点 形成 封闭 边界 。 




































































定 边 界 所 在 的 平面 ， 
按钮 ， 系 统 弹出 如 图 3-15 所 示 的 “平面 ”对 话 杠 ， 可 以 选择 一 种 构造 平 
到 该 平面 上 产生 永久 边界 。 


一 般 情 况 下 ? 

















面 的 方法 ， 定 义 



































封闭 边界 和 开放 (打开 ) 
封闭 边界 的 第 一 段 的 
[最 后 一 段 的 终点 不 在 一 
闭 的 边界 ， 则 系统 
若 选择 的 

































































































































































一 条 开放 的 边界 定义 一 条 敞开 的 轨迹 ， 以 左 侧 和 右 侧 的 选择 指示 材料 的 保留 侧 ， 一 个 雪 
闭 的 边界 是 用 一 个 公共 定义 第 一 切削 段 的 起 点 和 最 后 切削 段 的 终点 ， 以 内 部 和 外 部 的 选择 
指示 材料 的 保留 人 出。 开放 的 边界 没有 使 用 一 个 公共 点 定义 第 一 切削 段 的 起 点 和 最 后 切削 的 
终点 。 

如 果 打 开 的 边界 共有 一 个 端点 ， 看 起 来 是 “封闭 ”的 边界 ， 但 它们 仍然 是 打开 的 边界 ， 
它 与 同样 封闭 的 边界 产生 的 轨迹 是 不 同 的 。 

5) 更 改名 称 ， 该 选项 用 于 更 改 边界 名 称 ， 如 果 用 户 不 更 改 边界 名 称 ， 则 边界 按 产生 的 
先后 顺序 ， 用 B1、B2、B3… 等 命名 。 

(3) 编辑 永久 边界 

在 如 图 3-17 所 示 的 “边界 管理 器 ”对 话 框 中 , “删除 ”选项 用 于 删除 边界 ; “隐藏 
于 隐藏 已 创建 的 边界 。 当 单 击 “ 删 除 ”或 “隐藏 ”按钮 时 ， 
系统 弹出 “类 选择 ”对 话 框 。 可 用 鼠标 直接 选择 边界 或 用 类 。 二 项 加 
型 选择 器 选择 边界 ， 然 后 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 即 可 删除 或 隐 。 人 | 
藏 边界 。 

在 如 图 3-17 所 示 的 “边界 管理 器 ”对 话 框 中 的 “列表 ” 。 Ee 
选项 ， 用 于 在 信息 窗口 中 列 出 所 有 永久 边界 的 名 称 。 | 
边界 的 凶 建 en 

创建 边界 的 好 处 是 它 能 与 父 几何 体 相关 联 ， 它 是 在 加 工作 aa 
环境 中 创建 的 。 在 “平面 猎 ” 对 话 框 的 几何 体 选 择 标 记 。 喇 FE 
下 ， 可 以 选择 、 编 辑 和 显示 临时 边界 。 单 击 指定 边界 后 的 。 旦 [9 
“选择 和 编辑 边界 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 3-19 所 示 的 “ 边 
界 几何 体 ”对 话 框 。 用 于 平面 铣 操 作 中 各 种 边界 的 定义 ， 一 一 一 
包括 部 件 边界 、 毛 坯 边界 、 检 查 边界 和 修剪 边界 ， 其 选择 ”图 3-19 “边界 几何 体 ”对 话 框 
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单 击 “Boundary Plane” 
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东风 5 也 不 用 交 和 大 关头 格 用 让 名 过 必 冲 二 


























第 3 章 Ga 








方法 都 是 一 样 的 。 

用 户 可 以 通过 “边界 几何 对 ” 话 框 进行 临时 边界 的 定义 。 下 面 对 其 中 的 选项 进行 介绍 。 

1)“ 模 式 ” 下 拉 列 表 ， 设置 定义 边界 的 选择 方法 ， 包 括 4 种 模式 ， 即 “曲线 / 边 ” 模 
式 、“ 点 ”模式 、“ 面 ”模式 和 “边界 ”模式 。 > 

2) “名称 ”文本 框 : 用 于 输入 边界 的 名 称 。 

3)“ 材 料 侧 ” 下 拉 列 表 : 定义 在 边界 某 一 些 边界 一 侧 的 材料 是 被 去 除 或 是 被 保留 。 根 据 
创建 边界 的 类 型 ， 材 料 侧 选 项 有 “内 部 /外 部 ”( 封 闭 的 边界 ) 或 者 是 “ 左 侧 / 右 侧 ”( 开 放 边 
界 )。 

4)“ 几 何 体 类 型 ”下 拉 列 表 : 指定 边界 将 扮演 何 种 几何 体 的 类 型 ， 分 别 有 “ 部 件 ， 
“毛坯 ”“ 检 查 ” 和 “修剪 ”等 4 种 类 型 。 当 指定 了 类 型 进行 几何 体 的 选择 时 ， 该 选项 不 
能 激活 。 

5)“ 定 制 边界 数据 ”按钮 ， 允 许 对 所 选择 的 边界 进行 公差 、 侧 边 余 量 、 毛 坯 距离 和 切削 
速度 等 参数 的 设置 。 单 击 该 按钮 , “边界 几何 体 ” 对 话 框 变 为 如 图 3-20 所 示 。 

1. “曲线 / 边 ”模式 

在 如 图 3-20 所 示 的 “边界 几何 体 ”对 话 框 中 , “模式 ”下 拉 列 表 选 择 “曲线 / 边 ” 则 通 
过 选择 已 经 存在 的 曲线 和 曲面 边缘 来 创建 边界 ， 系 统 弹出 如 图 3-21 所 示 的 “创建 边界 ”对 
话 框 。 
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胡 | 边界 邦 何 体 x 
模式 面 国 
名 称 [ ] 
材料 侧 [内 名 园 
部 件 
定制 边界 数据 
回 公 差 
国 余 旦 机 RE x 
四 毛坯 距离 0.0000I 类 型 硅 闭 的 
一 ew 加 
lets 平面 [B 动 ” 国 
250 0000 本 
二 材料 出 内 部 民 
品名 略 孔 刀具 位 置 相 切 有 ss 
国 和 忽略 乌 定制 成 员 数 据 
同 智 略 倒 伸 角 
让 边 相 切 国 成 链 | 
凹 边 [ 相 切 国 移 | 
[是 三 返 回 | (取消 | 确定 十 (返回 | 广 取消 
图 3-20 “边界 几何 体 ” 对 话 框 2 图 3-21 “创建 边界 ”对 话 框 
下 面 是 对 话 框 中 部 分 选项 的 含义 : 
(1 ) 类 型 











当 从 曲线 和 边缘 创建 边界 时 ， 指 定 边 界 是 “开放 的 ”或 是 “封闭 的 ”。 开放 边界 只 能 拱 
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配 轮 廓 或 标准 加 工 方法 ， 如 使 用 其 他 切削 方法 ， 系 统 自动 将 此 开放 的 外 打开 的 边界 在 起 点 与 
终点 处 以 直线 封闭 。 

(2) 平面 

定义 所 选择 几何 体 将 投射 的 平面 和 边界 创建 的 平面 。 它 有 两 个 选项 ， 分 别 为 “用 户 定 
义 ” 和 “自动 ”。 

“自动 ”选项 是 默认 的 ， 它 所 决定 的 零件 边界 平面 取决 于 选择 的 几何 体 。 如 果 选 择 的 边 
界 的 前 两 个 元 素 是 直线 ， 那 么 两 条 直线 所 定义 的 平面 即 为 边界 平面 。 

“平面 ”下 拉 列 表 中 选择 “用 户 定 义 ” 方 式 时 ， 系 统 弹 出 如 图 3-15 所 示 的 “平面 ” 
对 话 框 ， 可 以 以 多 种 方式 指定 平面 。 如 使 用 前 两 条 直线 、3 个 点 等 方式 定义 平面 ， 或 者 可 
以 直接 指定 相对 主 平面 的 偏 置 值 。 刀 轨 的 切 前 是 从 零件 边界 开始 到 底面 结束 的 。 如 果 零 
件 平面 和 底面 处 于 同一 平面 ， 那 么 只 能 生成 单一 深度 的 刀 轨 。 如 果 把 零件 边界 提升 ， 高 
于 底面 ， 加 之 切削 深度 选项 的 定义 ， 就 可 以 生成 多 层 的 刀 轨 ， 实 现 分 层 切削 。 要 改变 零 
件 边界 的 高 度 ， 可 以 在 编辑 边界 对 话 框 中 使 用 “用 户 定义 ”选项 来 定义 或 者 改变 边界 平 
面 ， 可 以 使 用 用 户 定 义 选 项 把 边界 移动 到 任意 需要 的 刀具 开始 切削 的 高 度 位置 。 当 系统 
无 法 根据 选择 的 曲线 或 边缘 定义 出 外 形 边界 的 平面 时 ， 则 边界 将 产生 在 XC-YC 平面 上 ， 
即 Z=0 的 水 平面 上 。 
进行 平面 加 工时 所 选择 的 曲线 高 度 就 是 曲线 所 在 的 高 度 ， 在 该 高 度 以 上 的 部 位 该 轮廓 线 
将 不 起 作用 。 当 该 曲线 的 位 置 不 在 所 需 加 工 的 平面 上 时 ， 需 要 定义 其 高 度 平 面 ， 否 则 将 难以 
准确 地 进行 加 工 ， 并 有 可 能 产生 撞 刀 等 后 果 。 

(3) 材料 侧 

定义 材料 在 边界 的 一 侧 〈 开 放 的 边界 ) 或 边界 的 内 外 〈 封 闭 的 边界 ) 将 被 去 除 还 
是 保留 。 当 选择 边界 的 类 型 为 “修剪 边界 ”时 ， ee 
的 刀 轨 的 裁剪 侧 边 。 裁 剪 侧 也 对 于 封闭 的 边界 和 开放 边界 分 别 有 内 部 /外 部 和 左 / 右 的 
选择 。 

(4) 刀具 位 置 

此 选项 决定 刀具 接近 边界 时 的 位 置 。 它 有 “ 相 切 于 ”和 “对 中 ”两 种 状态 。 当 设置 为 
“ 相 切 于 ”时 ， 刀 有 具 与 边界 相 切 ; 设置 为 “位 于 ”时 ， 刀 有 具 中 心 处 于 边界 上 。 

边界 上 显示 的 小 圆圈 表示 边界 的 起 点 ， 其 示意 图 如 图 3-22 所 示 ; 箭头 表示 边界 的 方 
向 ， 铣 轮廓 的 刀 轨 将 沿 着 边界 的 方向 运动 ;完整 的 箭头 表示 刀具 中 心 在 边界 上 ， 刀 有 具 位 置 为 
“对 中 ” 其 示意 图 如 图 3-23 所 示 ; 半 个 箭头 表示 刀具 和 边界 相 切 ， 刀 有 具 位 置 为 “ 相 切 于 ? 
其 示意 图 如 图 3-22 所 示 。 

(5) 定制 成 员 数 据 

允许 对 所 选择 的 边界 进行 公差 、 侧 边 余 量 、 切 削 速 度 和 后 处 理 命令 等 参数 的 设置 。 单 击 
< 用 户 成 员 数据 ”按钮 时 ，“ 创 建 边 界 ” 对话 框 变 为 如 图 3-24 所 示 。 选择 边界 的 对 话 框 将 拉 
长 ， 在 中 间 部 位 增加 用 户 化 定义 边界 数据 的 选项 。 

(6) 成 链 

使 用 成 链 选项 可 以 选择 一 组 相 接 的 串 连 外 形 曲 线 。 


































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































图 3-22 创建 的 边界 1 
(7) 移 除 上 一 个 成 员 








平面 犹 和 表面 铣 











图 3-23 ”创建 的 边界 2 


如 选择 轮廓 边界 时 选 错 了 物体 ， 可 使 用 此 选项 移 除 最 后 一 次 选取 的 物体 。 


(8) 创建 下 一 个 边界 


如 图 边界 有 一 个 以 上 ， 则 选取 下 一 个 外 形 边界 前 ， 须 选取 这 个 选项 ， 以 告知 系统 接 下 来 


选择 的 曲面 或 边缘 为 男 一 个 轮廓 边界 。 
2. “点 ”模式 





在 如 图 3-20 所 示 的 “边界 几何 体 ” 对 话 框 中 ,“ 模 式 ” 下 拉 列 表 选择 “点 ”， 系 统 弹出 





如 图 3-25 所 示 的 “创建 边界 ”对 话 框 。 











SEE |X 
类 型 车 片 | 的 
直面 
材料 侧 
刀具 位 置 
定制 成 员 数 据 
国 公差 
内 公差 [三 5.05000 
外 公差 (To.0300 
同 佘 且 0.0000 
同 芭 隙 | 诗 给 率 
250. 0000(| (mnpn [7 
起 点 处 的 后 处 理 命令 
| 调用 | 编辑 | 
] 终 点 处 的 后 处 理 命令 
| 调用 | 编辑 | 
| 成 涟 | 
移 除 上 一 个 成 员 
创建 下 一 个 边界 
[5 确定 了 J 返回 | [取消 | 








图 3-24 “创建 边界 ”对 话 框 





fe 


人 | 创建 边界 


点 方法 
类 型 
平面 
材料 侧 
刀具 位 置 相 
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用 加 
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习 | 计 

到 | 雪 || 关 
避 团团 区 


定制 成 员 数据 





| 


移 除 上 一 个 成 员 





图 





创建 下 一 个 边界 
[5 祖 定 | 三 返回 | 三 取 消 ] 
3-25 “创建 边界 ”对 话 框 2 








与 “曲线 / 边 ” 模 式 不 同 的 是 所 选择 的 几何 体 类 型 不 一 样 。“ 点 方法 ”下 拉 列 表 通 过 点 构 
造 器 来 定义 点 ， 系 统 在 点 与 点 之 间 以 直线 相连 接 ， 而 形成 一 个 开放 的 或 者 封闭 的 外 形 边 界 。 


























点 构造 器 可 以 使 用 各 种 点 定义 方法 选择 或 指定 点 。“ 点 ”模式 定义 外 形 边 界 时 ， 没 有 成 链 选 
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项 ， 其 他 选项 与 “曲线 / 边 ” 模 式 一 致 。 

3. “ 面 ”模式 

“ 面 ” 模 式 选 项 通过 所 指定 面 的 外 形 边 缘 作为 平面 铣 的 外 形 边 界 。 在 选取 表面 之 前 需 先 
设置 好 下 面 的 选项 ， 再 选择 表面 。“ 面 ”模式 是 默认 的 模式 选项 ， 用 “ 面 ”模式 选择 边界 
时 ， 所 选择 的 边界 肯定 是 封闭 的 边界 ， 在 “ 面 选择 ”选项 组 中 有 以 下 儿 个 选项 。 

1) 忽略 孔 : 选择 此 选项 ， 系 统 定 义 边 界 时 将 忽略 面 中 孔 的 边缘 ， 即 不 考虑 在 实体 上 所 
选 平面 被 切除 后 留 下 的 凹 部 位 的 边缘 。 
2) 忽略 岛 : 选择 此 选项 ， 系 统 定义 边界 时 将 忽略 面 中 岛屿 的 边缘 ， 即 不 考虑 在 实体 所 
选 平面 上 的 凸 台 部 分 的 边缘 。 

3) 忽略 倒 角 : 当 通 过 选择 面 来 创建 边界 时 ， 该 选项 能 让 用 户 指定 与 面 邻接 的 倒 角 、 倒 
加 和 圆 面 是 否 被 认可 。 如 果 此 选项 被 激活 ， 建 立 的 边界 将 包含 这 些 全 到 圆 和 圆 面 ， 如 果 
此 选项 不 激活 ， 边 界 只 建立 在 所 选择 面 的 边缘 。 

4) 凸 边 : 在 所 选择 面 的 边缘 中 ， 控 制 刀 共 在 凸 边 的 位 置 。 由 于 巴 边 通常 为 开放 的 区 
因此 可 以 将 刀具 位 置 设 为 “对 中 ” 可 以 完全 切除 此 外 的 材料 。 

5) 四边 : 在 所 选择 面 的 边缘 中 ， 控 制 刀 具 在 凹 边 的 位 置 。 由 于 凹 边 通常 会 有 直立 的 相 
邻 面 ， 刀 共 在 内 角 目 边 的 位 置 ， 一 般 为 “ 相 切 ” 

4. “边界 ”模式 

选择 永久 边界 作为 平面 加 工 的 外 形 边界 。 选 择 永久 边界 作为 边界 时 ， 定 义 方式 比较 简 
单 ， 由 于 部 分 参数 在 创建 永久 边界 时 已 经 确定 了 ， 所 以 只 需要 选择 某 一 个 永久 边界 ， 并 指定 
其 材料 侧 即 可 完成 边界 的 定义 。 

选择 边界 时 可 以 在 绘图 区 直接 点 选 边界 图 素 ， 也 可 以 通过 输入 边界 名 称 《〈 如 B1) 来 选 
择 边界 。 单 击 “ 列 出 边界 ”将 显示 当前 文件 中 已 创建 的 永久 边界 。 

边界 定义 最 常用 的 方式 应 该 是 “曲线 / 边 ”方式 。 多 次 使 用 到 的 边界 可 以 将 其 定义 成 永 
入 边界 ， 而 对 于 有 平面 存在 的 模型 来 说 ， 通 过 选择 平面 将 平面 的 边缘 作为 边界 将 大 大 提高 选 
择 效率 ， 对 于 真实 边界 组 成 的 曲线 较 多 、 选 择 较 困 难 而 对 实际 加 工 影响 不 大 时 ， 可 以 使 用 点 
模式 进行 边界 线 的 定义 ， 作 出 与 真实 边界 相近 似 而 稍 作 简 化 的 边界 。 


有 边界 的 编辑 


平面 铣削 操作 使 用 边界 几何 体 计算 刀 轨 ， 不 同 的 边界 几何 体 的 组 合 使 用 ， 可 以 方便 地 产 
生 所 需要 的 刀 轨 。 如 果 产 生 的 刀 轨 不 适合 要 求 而 需要 修改 刀 轨 或 是 想 改 变 刀 轨 ， 也 可 以 编辑 
已 定义 好 的 边界 几何 体 来 改变 切削 区 域 。 当 几何 边界 已 经 创建 ， 单 击 指定 边界 后 的 “选择 和 
编辑 边界 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 3-26 所 示 的 “编辑 边界 ”对 话 框 。 

在 “编辑 边界 ”对 话 框 中 ， 可 以 对 每 一 条 边界 的 组 成 元 素 进行 编辑 。 可 以 通过 单 击 对 话 
框 中 的 大 或 向 按 钮 来 依次 选择 边界 ， 也 可 以 直接 在 图 形 上 单 击 某 一 边界 线 而 对 其 参数 进行 人 
改 。 修 改 参 数 仅 对 所 选中 的 当前 边界 有 效 ， 当 前 选择 的 边界 在 图 形 中 以 系统 设 定 的 颜色 显示 
(默认 为 灰色 )。 

在 “编辑 边界 ”对 话 框 中 ， 部 分 参数 是 与 使 用 “曲线 / 边 ” 模 式 定义 边界 相同 的 ， 而 如 
果 使 用 “ 面 ”模式 或 者 是 永久 边界 模式 定义 的 边界 ， 在 这 里 可 以 进行 类 型 、 平 面 、 刀 具 位 置 
选项 的 编辑 ， 也 可 以 对 不 正确 的 材料 侧 或 者 用 户 参数 进行 设置 。 
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1. 编辑 边界 成 员 




















在 如 图 3-26 所 示 的 “编辑 边界 ”对 话 村 
所 示 的 “编辑 成 员 ” 对 话 框 。 通 
行 编 辑 。 




















材料 侧 外 部 四 
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匡 中 ， 
过 弹出 的 “编辑 























请 十 “编辑 ” 按钮 ， 系统 弹出 如 图 
员 ” 对 话 框 可 以 进 
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平面 犹 和 表面 铣 














3-27 
步 对 边界 元 素 进 
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刀具 位 置 | 相 切 国 
三 定制 成 员 数据 | 
选择 方法 | 单个 国 
[0 [> 
记 瑚 是 了] [到 加 ] [取消 











对 话 框 





图 3-27 “编辑 成 员 ” 
























































在 编辑 边界 中 ， 将 可 以 对 组 成 边界 的 每 一 条 曲线 或 边缘 进行 刀具 位 置 的 设置 ， 也 可 以 对 
组 成 成 员 的 公差 、 余 量 等 参数 进行 单独 设置 ,。“ 刀 具 位 置 ” 选 项 用 于 更 改 刀 具 在 到 达 此 元 素 时 
的 位 置 状 态 ， 可 以 通过 “定制 成 员 数 据 ” 按 钮 对 元 素 进行 公 
差 、 余 量 等 参数 的 设置 ;“ 起 点 ”按钮 用 于 定义 切削 开始 点 [加 可 9 
间 击 “起 点 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 3-28 所 示 的 “修改 边界 起 Om 
Pe ee pe [一 > 
Re Me at es | | 
ER 和 2 I 0 Co 
es 图 3-28 “修改 边界 起 点 ”对 话 框 


2. 删除 边界 
在 如 图 3-26 所 示 的 “编辑 i 














前 操作 中 删除 ， 另 一 个 边界 自动 接替 成 为 
3. 附加 边界 
在 如 图 3-26 所 示 的 “编辑 边 
一 个 边界 ， 进 行 新 的 边界 的 选择 。 
4. 信息 
































在 如 图 3-26 所 示 的 “编辑 边界 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 信 息 ” 按 钮 ， 
用、 相关 联 的 图 素 、 





边界 信息 ， 列 表 中 将 包括 边 界 类 型 、3 


点 、 刀 具 位 置 等 信息 。 





























边界 的 尺寸 范 





边界 。 











边界 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 移 除 ” 按 钮 ， 将 所 选择 的 边界 从 当 
新 的 当前 边 





力 界 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 附 加 ”按钮 ， 可 在 当前 操作 中 新 增 








列表 显示 当前 所 选 的 
每 一 成 员 的 起 点 、 终 
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5. 生成 永久 边界 

在 如 图 3-26 所 示 的 “编辑 边界 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 创 建 永久 边界 ”按钮 ， 可 以 利用 当 
前 的 临时 边界 创建 永久 边界 ， 所 创建 边界 的 组 成 曲线 及 参数 均 与 临时 边界 相同 。 对 于 重复 加 
工 一 区 域 时 可 以 快速 方便 地 进行 选择 。 


3.3 平面 铣 加 工 的 操作 参数 设置 


六 月 国 常用 切削 方法 的 选用 


“平面 铣 ” 和 “型 腔 铣 ” 操 作 中 的 “切削 方式 ”决定 了 加 工 切削 区 域 的 刀 轨 图 样 ， 切 削 
方式 决定 了 用 于 加 工 切削 区 域 的 刀 位 轨迹 模式 。 共 有 8 种 可 用 的 切削 模式 ， 年“ 跟随 部 
件 ” 感 “ 跟 随 周边 ” 于 “轮廓 切削 ”和 中“ 标准 驱动 ” 人 “ 摆 线 ”" 和 汝 “ 单 向 ” 号 
“往复 ”和 字 “ 单 向 轮廓 ”。 

“往复 ”“ 单 向 ”和 “ 单 向 轮廓 ”都 可 以 生成 平行 直线 切削 刀 轨 的 各 种 变化 。“ 跟 随 周 
边 ” 可 以 生成 一 系列 向 内 或 向 外 移动 的 同心 的 切削 刀 轨 。 这 些 切削 类 型 用 于 从 型 腔 中 切除 一 
定 体积 的 材料 ， 但 只 能 用 于 加 工 封闭 区 域 。 

当 使 用 “跟随 周边 ”切削 模式 时 ， 可 能 无 法 切削 到 一 些 较 窄 的 区 域 ， 从 而 会 将 一 些 多 余 
的 材料 留 给 下 一 切削 层 ， 鉴 于 此 原因 ， 应 在 切削 参数 中 打开 清 壁 和 岛 清理 ， 这 可 保证 刀具 人 
够 切削 到 每 个 部 件 和 岛 壁 ， 从 而 不 会 留 下 多 余 的 材料 。 使 用 “跟随 周边 ”“ 单 向 ”和 “ 往 
复 ”切削 模式 时 ， 应 打开 “ 壁 清 理 ” 选 项 ， 这 可 保证 部 件 的 壁面 上 不 会 残留 多 余 的 材料 ， 从 
而 不 会 出 现在 下 一 切削 层 中 刀具 应 切削 的 材料 过 多 的 情况 。 使 用 “跟随 周边 ”切削 模式 时 ， 
应 打开 “ 岛 清 根 ”选项 ， 效 果 同 上 。 

“配置 文件 ”和 “标准 驱动 ”将 生成 沿 切削 区 域 轮廓 的 单一 的 切削 刀 轨 。 与 其 他 切削 类 
型 不 同 , “配置 文件 ”和 “标准 驱动 ”不 是 用 于 切除 材料 ， 而 是 用 于 对 部 件 的 壁面 进行 精 加 
工 ， 它 们 可 加 工 开放 和 封闭 区 域 。 

1， 往复 号 

往复 式 切削 创建 往复 平行 的 切削 万 轨 。 这 种 切削 方法 允许 刀具 在 步 距 运动 期 间 保持 连续 
的 进 给 运动 ， 没 有 拾 刀 ， 能 对 材料 进行 最 大 切除 ， 是 最 经 济 和 节省 时 间 的 切削 运动 。 往 复 创 
建 一 系列 平行 直线 刀 轨 ， 彼 此 切削 方向 相反 ， 但 步 进 方向 一 致 。 此 切削 类 型 通过 允许 刀具 在 
步 进 时 保持 连续 的 进 刀 状 态 来 使 切削 移动 最 大 化 。 切 削 方向 相反 的 结果 是 交替 出 现 一 系列 
“ 顺 铣 ” 和 “ 族 铣 ”切削 。 指 定 “ 顺 独 ” 或 “ 逆 独 ”切削 方向 不 会 影响 此 类 型 的 切削 行为 ， 
但 却 会 影响 其 中 用 到 的 “ 壁 清理 ”操作 的 方向 。 

系统 将 努力 维持 线性 的 往复 切 前 ， 但 是 允许 刀具 在 步 距 宽度 的 范围 内 沿 着 切削 区 域 的 轮 
廓 维持 连续 的 切削 运动 ， 往 复 平行 切削 的 刀 轨 示例 如 图 3-29 所 示 。 
如 果 没有 指定 切削 区 域 起 点 ， 第 一 刀 的 起 点 将 尽 可 能 地 靠近 外 围 边界 的 起 点 。 
往复 式 切削 方法 因 顺 犹 和 道 铣 交替 产生 ， 通 常用 于 内 腔 的 粗 加 工 ， 它 去 除 材料 的 效率 较 
。 内 腔 的 形状 要 求 规则 一 些 ， 以 使 产生 的 刀 轨 连续 ， 且 剩余 的 余 量 尽 可 能 均匀 ， 它 也 可 以 
于 岛屿 顶 面 的 精 加 工 ， 但 步 距 的 移动 要 避免 在 岛屿 面 进行 ， 即 往复 的 切削 要 切 出 表面 区 
。 用 于 粗 加 工时 ， 步 距 移动 要 加 入 圆 角 过 度 〈 在 拐角 控制 中 设置 )， 切 削 方向 应 与 X 轴 之 
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间 有 角度， 这 样 可 以 减 小 机 床 的 震动 。 首 刀 切 入 内 腔 时 ， 如 果 没 有 预 钻 孔 ， 应 采用 和 斜 线 下 
刀 ， 和 斜 线 的 坡度 一 般 不 大 于 5”。 








往复 沿 轮廓 运动 


人 








步 进 沿 轮廓 运动 
图 3-29 ”往复 式 切 削 模式 





2， 单 向 拖 

单 向 模式 生成 一 系列 线性 平行 的 单 向 切削 路 径 。 该 选项 能 始终 维持 一 致 的 顺 铣 或 道 铣 切 
削 ， 并 且 在 连续 的 刀 轨 之 间 没 有 沿 轮廓 的 切削 。 刀 具 在 切削 轨迹 的 起 点 进 刀 ， 切 削 到 切削 轨 
迹 的 终点 ， 然 后 刀具 回 退 至 转换 平面 高 度 ， 转 移 到 下 一 行 轨 迹 的 起 点 ， 刀 具 开 始 以 同样 的 方 
向 进行 下 一 行 切削 ， 如 图 3-30 所 示 为 单 向 切削 的 刀 轨 示例 。 
单 向 切削 方法 在 每 一 行 之 间 要 摊 刀 到 转换 平面 ， 并 在 转换 平面 进行 水 平 的 不 产生 切削 的 
移动 ， 因 而 会 影响 加 工效 率 。 单 向 切削 方法 能 始终 保持 顺 铣 或 者 逆 铣 的 状态 ， 通 常用 于 岛屿 
表面 的 精 加 工 和 不 适用 往复 式 切削 方法 的 场合 。 例 如 一 些 陡 壁 的 筋 板 ， 工 艺 上 只 允许 刀具 自 
下 而 上 的 切削 ， 这 种 情况 下 ， 只 能 用 单 向 切削 了 。 面 铣 中 ， 默 认 的 切削 方法 也 是 单 向 切削 ， 
它 用 于 表面 的 精 加 工 ， 如 果 是 岛屿 面 ， 切 削 刀 轨 将 加 工 出 岛屿 面 。 

3. 单 向 轮廓 宁 

单 向 带 轮廓 铣 用 于 创建 平行 的 、 单 向 的 、 沿 着 轮廓 的 刀 位 轨迹 ， 始 终 维持 着 顺 铣 或 者 逆 
铣 切削 。 它 与 单 向 切削 类 似 ， 但 是 在 下 刀 时 将 下 刀 在 前 一 行 的 起 始点 位 置 ， 然 后 沿 轮廓 切削 
到 当前 行 的 起 点 进行 当前 行 的 切削 ， 切 削 到 端点 时 ， 沿 轮廓 切削 到 前 一 行 的 端点 ， 然 后 抬 刀 
到 转移 平面 ， 再 返回 到 起 始 边 当前 行 的 起 点 下 刀 进 行 下 一 行 的 切削 。 如 图 3-31 为 沿 轮廓 的 
单 向 切削 的 刀 轨 示例 。 
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图 3-30 “ 单 向 模式 图 3-31 单 向 带 轮廓 铣 模式 
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由 于 切削 行 间 运 动 也 作为 切削 运动 ， 当 在 指定 速度 时 ， 系 统 将 不 认可 步 进 速 度 ， 指 
定 的 切削 速度 因此 也 作用 于 步 距 运 动 。 沿 轮廓 的 单 向 切削 ， 通 常用 于 粗 加 工 后 要 求 余 量 
均匀 的 零件 ， 如 侧 壁 要 求 高 的 零件 或 者 薄 壁 零件 。 使 用 此 种 方法 ， 切 削 比 较 平 稳 ， 对 刀 
其 没有 冲击 。 


注意 : 该 方法 中 的 横向 进 给 也 是 切削 运动 ， 因 此 横向 进 给 量 也 用 指定 的 切削 进 给 量 ， 

















































































































跟随 周边 也 称 为 治 外 轮廓 切削 ， 用 于 创建 一 条 治 着 轮廓 顺序 、 同 心 的 刀 位 轨迹 。 它 是 通 
过 对 外 围 轮廓 区域 的 偏 置 得 到 的 ， 当 内 部 偏 置 的 形状 产生 重合 时 ， 它 们 将 被 合并 为 一 条 轨迹 
后 再 重新 进行 偏 置 产 生 下 一 条 轨迹 。 所 有 的 轨迹 在 加 工区 域 中 都 以 封闭 的 形式 呈现 。 
此 选项 与 往复 式 切削 一 样 ， 能 维持 刀具 在 步 距 运 动 期 间 连续 进 刀 ， 以 产生 最 大 化 的 材料 
切除 量 。 除 了 可 以 通过 顺 狼 和 逆 铣 选项 指定 切削 方向 外 ， 还 可 以 指定 向 内 或 者 向 外 的 切削 。 
如 图 3-32 所 示 为 治 外 轮廓 切削 轨迹 ， 所 用 的 是 顺 铣 切削 由 内 向 外 切削 的 方向 。 





































































































































































































子 区 域 














图 3-32 ”跟随 周边 模式 

跟随 周边 切削 和 跟随 工件 切削 通常 用 于 带 有 岛屿 和 内 腔 零 件 的 粗 加 工 ， 如 模具 的 型 芯 和 
型 腔 。 这 两 种 切削 方法 生成 的 刀 轨 都 由 系统 根据 零件 形状 的 偏 置 产 生 ， 形 状 交 又 的 地 方 刀 轨 
不 规则 ， 而 且 切 削 不 连续 。 一 般 可 以 通过 调整 步 距 、 刀 具 或 者 毛坯 的 尺寸 来 得 到 较为 理想 的 
刀 轨 。 

注意 : 每 当 步 距 非常 大 ( 步 距 大 于 刀具 直径 的 50% 但 小 于 刀具 直径 的 100% ) 时 ， 在 
连续 的 刀 轨 之 间 可 能 有 些 区 域 切削 不 到 。 对 于 这 些 区 域 ， 处 理 器 会 生成 其 他 的 清理 运动 以 去 
除 材 料 。 





























































































































5. 跟随 部 件 神 

跟随 部 件 也 称 为 沿 零件 切削 ， 是 通过 对 所 有 指定 的 零件 几何 体 进 行 偏 置 来 产生 刀 轨 。 不 
像 沿 外 轮廓 切削 只 从 外 围 的 环境 进行 偏 置 ， 沿 零件 切削 从 零件 几何 体 所 定义 的 所 有 外 围 环 
(包括 岛屿 、 内 腔 ) 进行 偏 置 创建 万 轨 。 图 3-33 所 示 为 跟随 部 件 切削 生成 的 刀具 路 径 示 例 。 

与 跟随 周边 切削 不 同 ， 跟 随 工 件 切削 不 需要 指定 向 内 或 者 向 外 的 型 腔 切削 方向 ( 步 距 运 
动 方向 )， 系 统 总 是 按照 切 向 零件 几何 体 来 决定 型 腔 的 切削 方向 。 换 句 话说 ， 对 于 每 组 仿 
置 ， 越 靠近 零件 几何 体 的 偏 置 越 靠 后 切削 。 对 于 型 腔 来 说 ， 步 距 方向 是 向 外 的 ;而 对 于 岛 
屿 ， 步 距 方向 是 向 内 的 。 
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部 件 几何 体 
(边界 定义 了 型 腔 ) 






部 件 几 何 体 
(边界 定义 了 岛 ) 


图 3-33 ”跟随 部 件 模式 


跟随 部 件 的 切削 方法 可 以 保证 刃具 治 所 有 的 零件 几何 体 进行 切削 ， 而 不 必 另 外 创建 操作 
来 清理 岛屿 ， 因 此 对 有 岛屿 的 型 腔 加 工区 域 ， 最 好 使 用 跟随 工件 的 切削 方式 。 当 只 有 一 条 外 
形 边界 几何 体 时 ， 使 用 跟随 周边 与 跟随 工件 切削 方式 生成 的 刀具 是 一 样 的 ， 建 议 优先 选用 跟 
随 工 件 方式 进行 加 工 。 

注意 : 使 用 跟随 周边 方式 或 者 跟随 工件 方式 切削 生成 的 刀具 路 径 ， 当 设置 的 步 进 大 于 刀 
具有 效 直 径 的 50% 时 ， 可 能 在 两 条 路 径 间 产生 未 切削 区 域 ， 在 加 工 工件 表面 留 有 残余 材 
料 ， 铣 衣 不 完全 。 


有 零件 几何 存在 时 ， 毛 坯 边界 几何 将 不 会 影响 刀具 路 径 的 形状 ， 而 当前 切削 层 内 没有 零 
件 几何 体 时 ， 将 用 毛坯 几何 进行 偏 置 而 得 到 刀具 路 径 。 外 轮廓 定义 为 毛 环 边界 ， 内 部 圆 定义 
为 零件 边界 几何 ， 并 定义 平面 在 下 面 。 生 成 刀具 路 径 时 ， 第 一 层 的 刀具 路 径 是 以 毛坯 边界 进 
行 偏 置 产生 的 ， 而 第 二 层 则 是 以 零件 几何 边界 进行 偏 置 产生 。 

6、， 摆 线 划 ) 

摆 线 加 工 是 UG NX 新 增 的 一 种 切削 方式 ， 其 目的 在 于 产生 一 个 小 的 回转 圆圈 ， 从 而 避 
免 在 切削 时 发 生 全 刀 切 入 而 导致 切削 的 材料 量 过 
大 。 摆 线 加 工 可 用 于 高 速 加 工 ， 以 较 低 的 而 且 相对 
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均匀 的 切削 负荷 进行 粗 加 工 ， 如 图 3-34 所 示 为 摆 SA 
线 加 工 的 示例 。 2 
当 需 要 限制 过 大 的 步 距 以 防止 刀具 在 完全 幅 入 I 











切口 时 折断 ， 且 需要 避免 过 量 切削 材料 时 ， 需 使 有 
此 功能 。 在 进 刀 过 程 中 的 岛屿 和 部 件 之 间 以 及 罕 
域 中 ， 几 乎 总 是 会 得 到 内 峰 区 域 。 系 统 可 从 部 件 创 建 摆 线 切 削 偏 置 来 消除 这 些 区 域 ， 即 系统 
治 部 件 进行 切削 ， 然 后 使 用 光 顺 的 跟随 模式 向 内 切削 区 域 。 


LUL 








图 3-34 ” 摆 线 模式 





jx 
















































































轮廓 切削 模式 ， 沿 切削 区 域 的 轮廓 创建 一 条 或 指定 数目 的 切削 路 径 ， 其 刀具 路 径 也 
与 切削 区 域 的 形状 有 关 ， 用 于 创建 一 条 或 者 指定 数量 的 刀 轨 来 完成 零件 侧 壁 的 切削 。 它 
能 用 于 敞开 区 域 和 封闭 区 域 的 加 工 ， 如 图 3-35 所 示 为 轮廓 切削 的 例子 ， 还 可 以 使 用 “ 附 
加 刀 轨 ”选项 创建 切 向 零件 几何 体 的 附加 刀 轨 。 所 创建 的 刀 轨 沿 着 零件 壁 ， 且 为 同心 连 
续 的 切削 。 
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部 件 边界 


轮廓 刀 路 

图 3-35 ”轮廓 切削 模式 

对 于 一 个 以 上 的 敞开 区 域 ， 可 以 在 一 次 操作 中 完成 。 如 果 敞 开 的 区 域 之 间 很 近 ， 以 至 于 
使 刀 轨 产生 交错 ， 那 么 系统 将 调节 刀 轨 ， 使 其 不 产生 过 切 。 如 果 一 个 敞开 的 外 形 和 一 个 岛屿 
之 间 很 近 ， 刀 轨 将 只 从 敞开 的 外 形 生 成 ， 并 且 被 调整 到 不 对 岛屿 产生 过 切 。 如 果 多 个 岛屿 之 
间 非 常 靠 近 ， 刀 轨 将 从 岛屿 之 外 生成 ， 并 且 在 它们 相交 处 减 除 后 重新 组 合 。 

轮廓 切削 方法 通常 用 于 零件 的 侧 壁 或 者 外 形 轮廓 的 精 加 工 或 者 半 精 加 工 。 外 形 可 以 是 封 
闭 的 或 者 敞开 的 ， 可 以 是 连续 的 或 者 非 连 续 的 。 具 体 的 应 用 有 内 壁 和 外 形 的 加 工 、 拐 角 的 补 
加 工 、 陡 壁 的 分 层 加 工 等 。 


提示 : 轮 廊 铣 操 作 使 用 的 边界 不 能 够 自 相 交 ， 否 则 将 导致 边界 的 材料 侧 不 明确 。 


8. 标准 驱动 

标准 驱动 是 一 种 轮廓 切削 方法 ， 它 严格 地 沿 着 指定 的 边界 驱动 刀具 运动 ， 在 轮廓 切削 使 
中 排除 了 自动 边界 修剪 的 功能 。 使 用 这 种 切削 方法 时 ， 可 以 允许 刃 轨 自 相交 。 每 一 个 外 形 
生成 的 轨迹 不 依赖 于 任何 其 他 的 外 形 ， 只 由 本 身 的 区 域 决 定 ， 在 两 个 外 形 之 间 不 执行 布尔 操 
作 。 这 种 切削 方法 非常 适合 于 有 雕花、 刻字 等 轨迹 重 炙 或 者 相交 的 加 工 操 作 ， 如 图 3-36 所 示 
为 标准 驱动 与 轮廓 切削 的 区 别 示意 图 。 


标准 驱动 曲 轮廓 切削 





































































































































































































































































































图 3-36 ”标准 驱动 与 轮廓 切削 的 区 别 

标准 驱动 方法 与 轮廓 切削 方法 相同 ， 但 是 多 了 轨迹 自 交 选项 的 设置 。 如 果 把 轨迹 自 交 选 
项 设置 为 “位 于 ” 它 可 以 用 于 一 些 外 形 要 求 较 高 的 零件 加 工 ， 如 为 了 防止 外 形 的 尖 角 被 切 
除 ， 工 艺 上 要 求 在 两 根 楼 相交 的 尖 角 处 ， 刀 其 圆 扳 切 出 、 再 圆 弧 切入 ， 此 时 刀 轨 要 相交 ， 可 
选用 标准 驱动 方法 。 另 外 ， 它 还 适用 雕花 、 刻 字 等 容易 产生 轨迹 自 交 的 场合 。 刀 有 具 路 径 能 适 
于 开放 或 封闭 的 轮廓 。 


注意 : 在 下 列 情况 下 ， 用 标准 驱动 方式 走 刀 可 能 产生 不 可 预料 的 结果 : 四 在 边界 自 相 
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交 的 近 处 ， 改 变 刀 有 具 位 置 属性 (位 于 或 相 切 ); 名 在 刀具 不 能 到 达 的 拐角 处 ， 这 支 刀 有 具 位 
置 属 性 为 “位 于 ”; 四 在 包含 多 个 边界 段 的 凸 角 处 ， 例 如 用 样 条 曲线 创建 边界 时 所 形成 的 
西 角 。 
刀具 路 径 走 刀 方 式 ， 能 够 决定 铣削 的 速度 快慢 与 刀 痕 方向 ， 因 此 设 定 适 当 的 切削 方式 ， 所 
对 于 刀具 路 径 的 产生 ， 是 非常 重要 的 条 件 。 最 常用 方式 是 在 精 加 工 中 使 用 轮廓 切削 方式 ， 在 
粗 加 工 中 使 用 跟随 工件 切削 方式 。 
卫视 忆 用 户 化 参数 设置 
在 确定 了 切削 方式 后 ， 需 要 进行 切削 方式 参数 的 设置 ， 在 默认 的 操作 对 话 框 中 ， 用 户 需 
要 定义 许多 参数 ， 如 : 切削 步 进 、 附 加 刀 轨 及 切削 角度 等 。 操 作对 话 框 的 中 间 部 分 如 图 3-37 
所 示 ， 可 用 于 这 些 参数 的 设置 。 













































































































































































步 距 恒定 了 

最 大 距离 [lz.00ool[m 园 步 距 恒定 ™ 
切削 击 指定 区 最 大 距离 [ioooo[m 国 
与 xC 的 来 角 [45.0000 附加 妃 路 CC 1 











图 3-37 相关 参数 设置 

用 户 参 数 选项 可 以 用 户 自 定义 对 话 框 方 式 进行 设 定 ， 对 于 特定 的 加 工 模板 文件 ， 可 以 在 
默认 参数 设置 完成 后 ， 将 需要 调节 的 参数 选项 放 在 操作 对 话 框 中 ， 这 样 可 以 方便 快速 地 进行 
需要 调节 的 参数 设置 ， 而 其 余 参 数 按 默 认 值 进行 刀具 路 径 的 生成 。“ 步 进 ” 的 详细 讲解 在 本 
书 的 第 2 章 ， 本 节 只 讲解 “附加 刀 路 ”和 “切削 角 ”。 

1. 附加 刀 路 

附加 妃 轨 只 有 在 “ 轮 廊 加工” 铣削 或 者 “标准 驱动 ”方式 下 才能 激活 。 在 轮廓 加 工时 ， 
刀 位 轨迹 紧 贴 加 工 边界 ， 使 用 附加 刀 路 选项 可 以 创建 切 向 零件 几何 体 的 附加 刀 轨 。 所 创建 的 
刀 轨 沿 着 零件 壁 ， 且 为 同心 连续 的 切削 ， 向 零件 等 距离 信 移 ， 偶 移 距 离 为 步 进 值 。 如 图 3-38 
所 示 是 附加 刀 路 为 3 的 切削 示例 。 在 做 粗 加 工 需 考虑 切削 负荷 及 残余 料 ， 以 及 在 做 精 加 工 需 
考虑 以 均匀 的 加 工 余 量 获得 较 高 的 加 工 精度 ， 均 可 使 用 附加 刀 轨 。 

当 使 用 可 变 步 距 时 ， 附 加 刀 路 选项 将 不 可 激活 ， 而 在 可 变 步 距 设置 中 可 以 指定 多 行 加 
工 。 当 指定 很 小 的 步 进 距离 时 ， 可 在 “附加 刀 路 ”文本 框 中 输入 数值 1， 从 而 添加 一 道 刀 具 
路 径 ， 以 补偿 刀具 的 偏差 ;或 者 当 指定 较 大 的 步 进 距 离 时 ， 可 在 “附加 刀 路 ”文本 框 中 输入 
大 于 1 的 数值 ， 从 而 添加 多 道 刀 有 具 路 径 ， 以 产生 与 “跟随 周边 ”切削 方式 相似 的 刀具 路 径 。 

2. 切削 角 

当选 择 切 削 方 式 为 平行 切削 时 ， 如 往复 切削 、 单 向 切削 或 单 向 带 轮廓 铣 切 前方 式 时 ， 切 
削 角 选项 将 被 激活 ， 有 3 种 方法 定义 切削 角 ， 如 图 3-39 所 示 。 

(1) 自动 

由 系统 评估 没 一 个 切削 区 域 的 形状 ， 并 且 对 切削 区 域 决 定 最 佳 的 切削 角度 ， 以 使 其 中 的 
进 刀 次 数 为 最 少 。 如 图 3-40 所 示 为 切削 角 采 用 自动 方式 生成 的 刃 位 轨迹 示例 。 

(2) 最 长 的 边 

由 系统 评估 每 一 个 切削 所 能 达到 的 切削 行 的 最 大 长 度 ， 并 且 以 该 角度 作为 切削 角 。 
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如 图 3-41 所 示 为 切削 角 采 用 最 长 的 边 方式 生成 的 刀 位 轨迹 示例 。 





[上 动 
4 用 层 二 
最 长 的 过 
匡 尚 | 参 游 和 失 量 
图 3-38 ”附加 刀 轨 设 为 3 图 3-39 “切削 角 ” 种 类 

















图 3-40 “自动 ”时 的 刀 轨 图 3-41 “最 长 的 边 ” 时 的 刀 轨 

(3) 指定 

切削 角 是 从 工作 坐标 系 WCS 的 XC-YC 平面 中 的 XC 坐标 系 测量 的 ， 该 角度 被 投射 到 底 
面 。 当 选择 “指定 ”选项 时 , “切削 角 ” 下 方 有 “与 XC 的 夹 角 ”文本 框 ， 在 “与 XC 的 夹 
角 ” 文 本 框 中 输入 角度 值 ， 如 图 3-42 所 示 。 如 图 3-43 所 示 为 将 切削 角 定 义 为 30” 时 生成 的 


pe 


往复 式 加 工 刀 位 轨迹 。 


























切削 角 指定 vw 
与 xC 的 来 角 
图 3-42 输入 角度 值 图 3-43 ”切削 角 为 30 度 时 的 刀 轨 














切削 深度 用 于 定义 每 一 切削 层 的 切削 深度 。 该 深度 由 岛 项 而 、 底 部 面 或 输入 的 值 来 定 
义 ， 通 过 “切削 层 ”来 设置。 


第 3 章 Ga 





切削 层 是 为 型 腔 铣 操作 指定 切削 平面 。 切 削 层 由 切削 深度 范围 和 每 层 深 度 来 定义 ， 一 个 
范围 由 两 个 垂直 于 刀 轴 矢量 的 小 平面 来 定义 ， 同 时 可 以 定义 多 个 切削 范围 。 每 个 切削 范围 可 
以 根据 部 件 几 何 体 的 形状 确定 切削 层 的 切削 深度 ， 各 个 切削 范围 都 可 以 独立 设 定 各 自 的 均匀 
深度 。 > 

单 击 “ 平 面 铣 ” 对 话 框 中 的 “切削 层 ” 后 面 的 “切削 层 ” 按 钮 言 ， 系 统 弹 出 如 图 3-44 
所 示 的 “切削 层 ” 对 话 框 ， 对 话 框 上 部 用 于 指定 切削 深度 的 定义 方法 ， 下 部 选项 用 于 输入 对 
应 的 参数 值 。 

1， 类 型 

“类 型 ”下 拉 列 表 框 用 于 选择 定义 切削 层 的 方式 ， 选 择 不 同 的 方式 ， 输 入 的 参数 不 同 ， 
但 不 管 选择 哪 一 种 方式 ， 在 底面 总 可 以 产生 一 个 切削 层 。“ 类 型 ”选项 包括 有 “用 户 定义 ” 
“ 仅 底 面 2“ 底 面 及 临界 深度 ”“ 临 界 深 度 ”“ 恒 定 ”5 个 选项 ， 如 图 3-45 所 示 。 


次 | 切削 层 





































































































































































































































































































类 型 人 
[恒定 国 
每 刀 诬 度 入 
公共 [_0.0oool 
刀 颈 安全 距 训 人 
增 且 侧面 余 量 [0.0oool 
临界 诬 度 | 
风 临 界 深度 顶 面 切削 
入 和 人 和 人 | 
E 丽 定 了 [取消 ] 
图 3-44 “切削 层 ” 对 话 框 图 3-45 “类 型 ”选项 
2. 用 户 定义 



































允许 用 户 定义 切削 深度 ， 选 择 该 选项 时 ,“ 切 前 层 ” 对 话 框 如 图 3-46 所 示 ， 其 中 需要 设 
置 “每 刀 深 度 ”“ 切 削 层 项 部 ”“ 上 一 个 切削 层 ”“ 刀 颈 安 全 距离 ”和 “临界 深度 ”等 选项 。 
用 户 定义 是 最 为 常用 一 种 深度 定义 方式 。 
用 户 定义 切削 深度 时 ， 可 指定 公共 切 深 和 最 小 切 深 ， 同 时 还 可 指定 初始 切削 层 到 顶部 的 
距离 以 及 最 终 切 削 层 到 底部 的 距离 ， 指 定 离 顶 面 距 离 和 离 底 面 距 离 的 刀 轨 示意 图 如 图 3-47 
所 示 。“ 公 共 ” 为 在 “切削 层 顶 部 ”之 后 且 在 “上 一 个 切削 层 ” 之 前 的 每 个 切削 层 定义 允许 
的 最 大 切削 深度 。“ 最 小 值 ” 为 在 “切削 层 顶 部 ”之 后 且 在 “上 一 个 切削 层 ” 之 前 的 每 个 切 
削 层 定义 允许 的 最 小 切削 深度 。 这 两 个 选项 一 起 作用 时 可 以 定义 一 个 允许 的 范围 ， 在 该 范围 
内 可 定义 切削 深度 。 如 果 在 “公共 ”文本 框 中 输入 0， 则 系统 将 在 底 平 面 上 生成 单个 切削 
层 ， 不 考虑 其 他 “切削 深度 ”参数 。 

“切削 层 顶 部 ”选项 允许 为 多 层 “ 平 面 狼 ”操作 的 第 一 个 切削 层 定义 切削 深度 ， 从 毛坯 
几何 体 的 项 而 开始 算 起 ， 如 果 没 有 定义 毛坯 几何 体 ， 从 部 件 边界 平面 处 测量 。 

“上 一 个 切削 层 ” 选 项 定义 了 在 切削 过 程 中 最 后 一 层 的 切削 量 ， 此 值 从 底 平 面 算 起 。 
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类 型 人 
[| 
每 刀 诬 度 人 
公共 六 5 06ool 
最 小 值 三 5 ooool 
切削 层 项 部 
离 顶 面 的 距离 o-oo 
上 一 个 切削 层 人 和 
离 底面 的 距离 (0.00000 
如 颈 安 全 距离 人 
增 且 侧面 余 量 [0.00000 
临界 评 度 人 
国 临 界 深度 项 面 切 削 

er 

确定 了 [取消 
图 3-46 “切削 层 ” 对 话 框 1 图 3-47 离 项 面 距离 和 离 底 面 距离 的 思 轨 示意 图 






































“ 增 量 侧面 余 量 ”为 深度 平面 铣 操作 的 每 一 个 后 续 切 前 层 增加 一 个 侧面 余 量 值 。 增 加 侧 
面 余 量 值 ， 可 以 保持 刀具 与 侧面 间 的 安全 距离 ， 减 轻 刀 有 具 深 度 切 削 层 切削 的 应 力 。 如 图 3-48 
所 示 ， 切 削 层 1 切削 到 边界 周边 ， 而 切削 层 2 增加 了 一 个 侧面 余 量 ， 以 后 每 一 切削 层 各 增加 
一 个 侧面 余 量 增 加 。UG NX 的 平面 加 工 不 能 进行 侧面 有 拔 模 角 的 轮廓 加 工 ， 但 使 用 设置 侧 
面 余 量 增 量 的 方式 可 以 生成 带 有 拔 横 角 的 零件 ， 通 过 计算 切削 深度 以 一 个 拔 模 角 产生 的 斜 度 
其 侧 向 移动 量 的 数值 ， 输 入 到 侧面 余 量 增 量 值 中 ， 即 可 产生 一 个 带 有 一 定 拔 模 角度 的 零件 。 
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在 底面 创建 一 个 唯一 的 切 前 层 ， 选 择 该 选项 时 ,“ 切 前 层 ” 对 话 框 如 图 3-49 所 示 。 









































前 层 
切削 层 
切削 层 
上 和 切削 层 多 切 前 层 Ee 
ee. 切削 层 类 型 由 
思 削 层 LE 一 
侧面 余 量 增 量 = 毛 坏 一 — [本 下 
二 -部件 一 
图 3-48” 增 量 侧面 余 量 图 3-49 “切削 层 ” 对 话 框 2 





























4. 底面 及 临界 深度 
在 底面 与 临界 平面 (岛屿 顶 面 ) 创建 切削 层 ， 此 时 ， 岛 屿 项 面 的 切削 区 域 不 会 超出 定义 
岛屿 的 边界 ， 主 要 用 于 半 精 加 工 或 精 加 工 底 面 和 岛屿 顶 面 ， 选 择 该 选项 时 , “切削 层 ” 对 话 
































平面 犹 和 表面 铣 








框 如 图 3-50 所 示 。 如 图 3-51 所 示 为 切削 实例 的 刀具 轨迹 。 








| 底面 及 临界 深度 站 


人 和 人 人 
区- 二 区 二 司 
图 3-50 “切削 层 ” 对 话 框 3 图 3-51 刀具 轨迹 


S， 临 界 深度 

在 岛屿 的 顶 面 创建 一 个 平面 的 切削 层 ， 接 着 在 “ 底 平面 ”生成 单个 切削 层 。 该 选项 与 
“底面 及 临界 深度 ”选项 的 区 别 在 于 所 生成 的 切削 层 的 刀具 路 径 将 完全 切除 切削 层 平面 上 的 
所 有 毛坯 材料 。 选 择 该 选项 时 , “切削 层 ” 对 话 框 如 图 3-52 所 示 。 

6. 恒定 

该 选项 指定 一 个 固定 的 深度 值 来 产生 多 个 切削 层 。 选 择 该 选项 时 , “切削 层 ” 对 话 框 如 
3-53 所 示 。 




































































类 型 人 类 型 人 
临界 深度 IS2 恒定 ™ 
切削 层 项 部 人 每 刀 诬 度 人 
离 顶 面 的 距离 六 5 00ool 公共 
上 一 个 切削 层 人 刀 预 实 全 距离 人 
离 底面 的 距离 [0.00000 增 量 侧面 余 量 
刀 颈 安全 距 训 人 临界 诬 度 人 

增 且 侧面 余 量 [ 0.0oool 国 临 界 深度 顶 面 切 前 

入 入 入 | 入 和 人 入 

Es 
图 3-52 “切削 层 ” 对 话 框 4 图 3-53 “切削 层 ” 对 话 框 


和 切削 参数 | 


切削 参数 是 每 种 操作 共有 的 选项 ， 但 其 中 某 些 选项 会 随时 操作 类 型 的 不 同和 切削 方法 的 
不 同 而 有 所 不 同 。 单 击 “ 平 面 狗 ”对话 框 中 的 “切削 参数 ”后 的 “切削 参数 ”按钮 PO， 系 
统 弹出 如 图 3-54 所 示 “ 切 前 参数 ”对 话 框 。“ 切 削 参 数 ” 对 话 框 包括 “策略 ”“ 余 量 ”“ 拐 
角 ”“ 连 接 ”“ 空 间 范围 ”和 “更 多 ”等 6 个 选项 卡 ， 每 个 选项 卡 下 面 又 有 其 体 的 参数 需要 设 
置 ， 下 面 对 常 用 的 参数 进行 具体 介绍 。 
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策略 | 余 量 |[ 拐角 | 连接 |[ 空 间 范围 | 更 多 | 
切 前 人 
| 4 哨 态 疝 [ 融 癌 
切削 顺序 [Et 先 图 
精 加 工 刀 路 人 
加 添加 精 加 工 刀 路 
刀 路 数 EE 
精 加 工 步 距 [0.00000 [#7 
合并 人 
| 全 并 中 [Comal[m 国 
毛坯 人 
毛坯 距离 三 5 ooool 
入 和 信和 | 
确定 了 [取消 | 
图 3-54 “切削 参数 ”对 话 框 
1. 策略 
在 “切削 运动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 策 略 ” 选 项 卡 ， 此 时 需要 设置 的 参数 有 
前 顺序 、 壁 、 精 加 工 思 轨 、 合 并 距离 和 毛坯 距离 等 。 
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利 方向 





(1) 切 
切削 方 
界 和 边界 反 向 。 

1) 顺 铣 ， 顺 铣 是 指 刀 























问 用 于 设 定 平 面 铣 加 工 





在 切 











削 区 域内 的 刀具 进 给 方向 ， 有 顺 铣 、 























多 选用 顺 


铣 ， 有 利于 延长 刀 








具 的 寿 





旋转 时 
A 


产生 的 切线 方向 与 工件 的 进 给 方 
获得 较 好 的 表面 加 工 质量 。 





























2) 逆 铣 : 
加 工 表 对 
坯 、 铸 造 毛 坏 等 。 


逆 铣 是 指 刀 























3) 跟随 边界 : 系统 根据 边界 的 方向 和 刀具 旋转 的 方 
向， 跟随 边界 是 与 边界 方向 一 致 ， 这 个 选项 仅 用 于 平面 锛 。 
。 思 具 切 前 的 方向 





决定 于 边界 的 方 



































决定 于 边界 
(2) 切削 顺序 
用 于 处 














不 大 平整 、 对 刀刃 














4) 边界 反 向 : 系统 根据 边界 的 方向 和 
的 方向 ， 跟 随 边 界 是 与 边界 方向 相反 ， 这 个 选项 仅 用 于 平面 铣 。 





时 多 切削 区 域 的 加 工 顺序 ， 它 有 深度 优先 和 





旋转 时 











产生 的 切线 方向 与 工件 的 进 给 方 








名 决定 切削 方向 。 刀 


口 








口 





刀具 旋转 的 方向 决定 切削 方向 














二: 
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优先 两 个 选项 。 

















1) 层 优先 : 是 指 思 





~ 











图 
意图 。 


2) 深度 优先 : 是 指 刀 


在 


在 切削 过 程 中 刀具 在 各 个 切削 区 域 间 不 断 转 换 ， 如 














个 深度 上 铣削 所 有 的 外 形 边 界 ， 再 进行 下 一 个 





回 相 同 ， 一 





切削 方向 、 切 


逆 铣 、 跟 随 边 


般 数 控 加 工 


向 相反 ， 逆 铣 一 般 用 于 
的 冲击 力 较 大 、 加 工 精 度 要 求 不 高 的 场合 ， 比 如 粗 加 工 锻 压 毛 





具 切 削 的 方向 








深度 的 铣削 ， 








名 

















先 在 


3-55 上 图 所 示 切 削 顺 序 为 层 优先 的 示 





个 外 形 边 界 铣削 设置 的 铣削 深度 后 ， 再 进 








边界 的 铣削 。 这 种 方式 的 抬 刀 次 数 和 转换 次 数 较 少 ， 如 图 
Ph 只 有 一 次 抬 刀 转换 到 另 一 个 切削 





名 





先 的 示意 图 。 在 切 前 过 程 






































3-55 下 图 所 示 切 削 
区 域 。 














行 下 一 个 外 形 
顺序 为 深度 优 
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(3) 壁 

“ 辟 ” 选 项 组 包括 “ 岛 清理 ”和 “ 壁 清 理 ” 两 个 选项 。 其 中 “ 岛 清理 ”选项 可 确保 在 岛 
的 周围 不 会 留 下 多 余 的 材料 ， 每 个 怠 区 域 都 包含 一 个 沿 该 岛 的 完整 清理 刀 轨 。“ 怠 清理 ” 主 
要 用 于 粗 加 工 切削 ， 应 指定 部 件 余 量 以 防止 刀具 尚 在 切削 不 均等 的 材料 时 便 将 岛 切削 到 位 。 > 

“ 壁 清理 ”下 拉 列 表 中 有 4 个 选项 : 无 、 在 起 点 、 在 终点 和 自动 。 其 中 ,“ 无 ”表示 不 进 
行 工件 侧 壁 四 周 清 壁 加 工 ;“ 在 起 点 ”表示 刀具 在 切削 每 一 层 前 ， 先 进行 沿 周边 的 清 壁 加 
工 ， 再 进行 平行 切削 方式 铣削 ;“ 在 终点 ”表示 刀具 在 切削 每 一 层 时 ， 先 进行 平行 切削 方式 
铣削 ， 最 后 进行 沿 周边 的 清 壁 加 工 ;:“ 自 动 ” 表 示 系 统 根 据 选 用 的 切削 方式 和 是 和 否 有 岛屿 存 
在 ， 自 动 激活 “ 壁 清理 ” 

(4) 精 加 工 刀 轨 

“ 精 加 工 刀 轨 ” 是 刀具 完成 主要 切削 刀 轨 后 所 作 的 最 后 一 次 切削 的 刀 轨 。 该 选项 用 于 设置 添 
加 的 精 加 工 刀 轨 的 数量 和 相应 的 步 距 值 。 步 距 值 的 设置 有 “mm” 和 “% 力 具 ” 等 两 种 形式 。 
(5) 合并 
通过 设置 “合并 距离 ”的 值 使 刀具 在 切削 不 同 区 域 但 切削 深度 相同 时 ， 来 确定 切削 运动 
中 是 否 需 要 抬 刀 跨越 不 同 的 切削 区 域 ， 当 不 同 切 削 区 域 之 间 的 距离 大 于 设 定 的 合并 距离 值 
时 ， 刀 具 将 进行 拾 刀 动 作 ， 反 之 ， 系 统 则 不 进行 拾 刀 动 作 。 

(6) 毛坯 

“毛坯 ”选项 组 下 只 需要 设置 毛 坏 距离， 毛坯 距离 应 用 于 零件 边界 的 偏 置 距离 ， 用 于 产 
生 毛 坏 儿 何 体 。 对 于 平面 铣 ， 毛 坏 距 离 只 应 用 于 封闭 的 零件 边界 ， 对 于 型 腔 铣 ， 和 毛坯 距 离 可 
应 用 于 所 有 的 零件 几何 。 

2. 余 量 

余 量 选项 设置 了 当前 操作 后 材料 的 保留 量 ， 或 者 是 各 种 边界 的 偏 移 量 。 在 “切削 运动 ” 
对 话 框 中 ， 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ，“ 切 削 运 动 ”对 话 框 中 如 图 3-56 所 示 ， 有 “ 余 量 ”和 “ 公 
差 ” 两 个 选项 组 。 
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闻 | 切 前 考 数 又 
[连接 | : 间 范围 | 更 多 
| 策略 | 四 | 一 一 

余 且 人 
部 件 余 量 0. 2000(| 国 
最 终 底面 余 量 0. 1000[ 
毛坯 余 县 0.0000[ 
检查 余 量 0.0000[ 
修剪 余 量 [_0.0000( 
公差 入 








"| 
内 公差 0.03000| 加 ] 
外 公差 [ozo 























人 和 人 人 和 人 | 
[确定 | | 取消 














图 3-56 “切削 参数 ”对 话 杠 
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1〉 部 件 余 量 : 是 指 在 当前 平面 铣削 结束 时 ， 留 在 零件 周 壁 上 的 余 量 。 

2) 最 终 底面 余 量 ; 是 指 完 成 当前 加 工 操作 后 保留 在 型 腔 底 和 岛屿 项 的 余 量 。 

3) 毛坯 余 量 : 是 指 切 削 时 刀具 离开 毛坯 几何 体 的 距离 。 它 将 应 用 于 那些 有 着 相 切 情 
的 毛 坏 边界 和 毛坯 几何 体 。 毛 坯 余 量 可 以 使 用 负 值 。 由 于 毛坯 定义 了 刀具 的 最 大 运动 范围 ， 
毛坯 余 量 的 应 用 可 以 放大 或 者 缩小 毛坯 几何 体 ， 这 在 编辑 刀 轨 时 非常 有 用 。 


注意 : 毛坯 余 量 应 用 于 毛坯 几何 体 ， 而 毛坯 距离 应 用 于 零件 几何 体 ， 它 可 以 是 铸件 或 者 
锻件 的 偏 置 距 离 。 
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4) 检查 余 量 : 是 指 刀 有 具 与 已 定义 的 检查 边界 之 间 的 余 量 。 
5) 修剪 余 量 : 是 指 刀 有 具 与 已 定义 的 修剪 边界 之 间 的 余 量 。 

















当 切 削 时 ， 刃 具 总 是 远离 所 定义 的 检查 几何 体 和 修剪 几何 体 。 把 一 些 重要 的 加 工 面 或 者 
夹具 设置 为 检查 几何 体 ， 加 上 余 量 的 设置 ， 可 以 防止 刀具 与 这 些 几 何 体 接 触 ， 以 起 到 安全 和 
保护 的 作用 。 这 两 个 选项 不 能 使 用 负 值 。 

(2) 公差 

公差 定义 了 刀具 偏离 实际 零件 的 允许 范围 ， 公 差 值 越 小 ， 切 削 越 准确 ， 产 生 的 轮廓 越 光 
ee ss te te 
差 ” 设 置 刀具 切削 零件 时 离开 零件 的 最 大 偏 距 ， 成 为 切除 公差 (或 外 公差 )。 实 际 加 工时 应 
根据 工艺 要 求 给 定 加 工 精度 。 例 如 : 在 进行 粗 加 工时 ， 和 点 ， 以 便 系 统 
加 快运 算 速度 ， 程 序 长 度 也 可 以 较 短 ， 从 而 缩短 加 工时 间 ， 一 般 可 以 设 定 到 加 工 留 量 的 
10% 一 30%; 而 进行 精 加 工时 ， 为 了 达到 加 工 精 度 ， 则 应 减少 加 工 误差 ， 一般 来 说 加 工 精 度 
的 误差 控制 在 小 于 标注 尺寸 公差 的 5 到 1/10。 

公差 设置 时 可 以 将 外 公差 与 内 公差 的 其 中 一 个 设 为 0， 但 不 能 指定 外 公差 与 内 公差 同时 
为 0。 

3. 拐角 

在 “切削 运动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 拐 角 ” 选 项 卡 ,，“ 切 削 运 动 ” 对 话 框 中 如 图 3-57 所 
示 。“ 拐 角 ” 选 项 卡 用 于 设置 在 切削 操作 中 ， 工 件 拐角 处 的 刀 轨 轨迹 的 形状 ， 其 中 有 “拐角 
处 的 刀 轨 形状 ”“ 圆 弧 上 进 给 调整 ”和 “拐角 处 进 给 减速 ”3 个 选项 。 

(1) 拐角 处 的 刀 轨 形状 

拐角 处 的 刀 轨 形状 指定 工件 拐角 处 的 刀 轨 形状 ， 有 “ 凸 角 ” 和 “ 光 顺 ”两 个 选项 。“ 凸 
角 ” 是 指 工件 凸 角 处 的 刀 轨 轨迹 方式 ， 其 中 有 “ 绕 对 象 滚动 ”““ 延 伸 并 修剪 ”和 “延伸 ”等 3 
种 形式 。“ 绕 对 象 滚动 ”是 指 刀 有 具 绕 着 工件 凸 角 处 进行 圆 绝 过 度 的 方式 来 切除 材料 ， 刀 有 具 轨 
迹 如 图 3-58 所 示 ;“ 延 伸 并 修剪 ”是 指 刀具 沿 着 工件 凸 角 处 前 行 延 伸 一 定 的 距离 后 再 进行 修 
剪 材 料 ， 刀 有 具 轨迹 如 图 3-59 所 示 ;“ 延 伸 ” 是 指 刀 具 沿 着 工件 凸 角 处 前 行 一 定 的 距离 但 不 进 
行 修 前 材料， 刀具 轨迹 如 图 3-60 所 示 。“ 光 顺 ” 用 于 控制 刀具 轨迹 是 否 添加 圆 弧 过 渡 ， 有 
“无 ”和 “所 有 刀 轨 ”等 两 个 选项 。“ 无 ”是 指 刀具 轨迹 不 添加 圆 踊 过 渡 ， 刀 有 具 轨迹 如 图 3-61 
所 示 ;“ 所 有 刀 轨 ”是 指 刀 具 轨 迹 添加 圆 弧 过 渡 ， 需 要 制定 过 渡 的 圆 弧 半径 及 步 距 限 制 值 ， 
刀具 轨迹 如 图 3-62 所 示 。 

































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































第 3 章 GT 














拐角 处 的 志 辆 形状 


员外 |[ 雍 对 系 滞 动 ”区 
光 原 






圆 绝 上 进 给 调整 人 











3-57 “切削 参数 ”对 话 框 图 3-58 ”上 屿 角 绕 对 象 滚动 





wal 





























图 3-60” 凸 角 延 












































图 3-61 “无 ” 光 顺 刀具 轨迹 图 3-62 “所 有 刀 轨 ” 光 顺 刀具 轨迹 





(2) 圆 浙 上 进 给 调整 

圆 绝 上 进 给 调整 是 指 刀 具 在 铣削 拐角 时 ， 保 证 刀具 外 侧切 削 速 度 不 变 。 激 活该 选项 ， 在 
扮 角 处 采用 圆周 进 给 率 补偿 ， 这 样 在 铣削 时 ， 可 使 钳 曾 更 加 均匀 ， 也 减少 刀 其 切入 或 偏离 扮 
角 材 料 的 机 会 。 此 时 ， 补 偿 系数 选项 被 激活 ， 可 分 别 在 “最 大 补偿 因子 ”与 “最 小 补偿 因 
子 ” 文 本 框 中 输入 补偿 系数 。“ 调 整 进 给 率 ” 有 “无 ”和 “在 所 有 圆 弧 上 ”等 两 个 选项 。 

(3) 抛 角 处 进 给 减速 

拐角 处 进 给 减速 用 于 设置 切削 时 在 拐角 处 降低 进 给 速度 。 其 中 ,“ 最 大 拐角 角度 ”是 专 
用 于 固定 轴 曲 面 轮廓 铣 的 切削 参数 。 为 了 在 跨 过 内 凸 边 进行 切削 时 对 刀 轨 进行 额外 的 控制 ， 
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通过 设置 “最 大 拐角 角度 ” 
减速 控制 ， 其 中 有 

1) 减速 距离 : 
在 刀具 距 止 角 长 度 等 于 次 距 
上 一 个 刀具 : 表示 刀具 
中 输入 的 任何 直径 。 减 速 开 
2) 刀具 直径 百分比 : 













































































表示 减速 移 如 












































离 时 下 降 。 














减速 移动 的 长 度 取决 于 前 一 刀 的 直径 ， 或 者 根据 在 刀 
直径 与 零件 的 几 














始 / 终 1 








上 于 刀 




















值 可 避免 刀具 出 现 抬 刀 动作 。 
“减速 距离 “刀具 直径 百分比 ” “减速 百分比 ” 和 “ 步 数 ” 4 个 选项 。 
该 选项 可 以 通过 指定 下 列 两 个 选项 中 的 一 项 决定 一 个 距离 ， 进 给 速度 将 











该 减速 控制 只 用 于 止 角 切削 ， 需 要 












































直径 选项 








可 体 的 切 点 处 。 




















ER 





百分比 ”文本 框 内 输入 刀 
结束 的 。 











3) 减速 百分比 : 定义 拐角 减速 时 最 慢 的 进 给 速度 ， 
给 速度 变化 的 快慢 程序 。 
减速 %。 

















4) 步 数 : 设置 刀具 进 
大 ， 减速 就 越 平 绥 ， 每 一 





步 进 给 减速 量 为 100% 一 


的 长 度 取决 于 刀具 直径 的 百分比 。 














可 以 在 “刀具 的 









































直径 的 百分比 。 








减速 是 在 刀具 


直径 与 零件 几何 体 的 切 点 处 开始 和 

















加 速 步 数 为 减少 步 数 的 一 半 。 


4. 连接 
在 “ 切 肖 
有 “切削 
(1) 区 域 排序 



































I 运动 ”对 话 框 中 ， 
顺序 39 6 优化 2 和 [44 

















单 击 
































区 域 排序 方式 提供 








方式 。 
1) 标准 : 











3) 跟随 起 点 : 各 切削 
顺序 。 








4) 跟随 预 钻 点 : 各 切削 区 域 的 加 工 顺序 取决 了 


置 的 选择 顺序 。 
(2) 优化 


由 于 存在 岛屿 或 周边 轮廓 不 规则 和 其 





区 域 的 加 工 顺序 取 雇 了 











它 是 当前 正常 进 给 速度 的 百分比 。 
刀具 在 开始 拐角 时 减速 ， 步 数 设置 越 
而 在 拐角 加 工 结束 时 开始 加 速 ， 




















“连接 ”选项 卡 ，“ 切 前 运动 ”对 话 框 如 图 3-63 所 示 ， 
放 刀 路 ”等 3 个 选项 组 。 








各 种 自动 和 人 工 的 指定 切削 区 加 工 顺 序 的 方法 ， 它 有 如 下 4 种 














系统 根据 所 选 边界 的 次 序 决 定 各 切削 区 的 加 工 顺序 。 
2) 优化 : 系统 根据 最 有 效 的 加 工时 间 自 动 决定 各 切削 


区 域 的 加 工 顺序 。 














在 切 首 








区域 中 指定 的 切削 区 域 起 点 的 选择 
































工 不 连续 。 区 域 连接 选项 通过 从 




















来 。 处 理 器 将 在 轨迹 之 间 
(3) 开放 刀 路 
使 
个 选项 ， 





优 
































分 别 是 “保持 切 首 


























跟随 工件 方式 进行 切 首 
| 方 
到 开放 轮廓 端点 处 抬 刀 ， 移 





在 切 省 


也 障碍 物 ， 刀 轨 被 分 割 为 若干 个 子 切削 
个 区 域 的 退 刀 到 另 一 个 区 域 的 


区域， 





指定 的 预 钻 孔 下 思 点 的 位 























区 域 ， 使 加 
进 刀 把 子 切削 区 域 连接 起 



































化 步 距 运动 以 使 得 刀 轨 不 重复 切削 而 且 不 使 刀具 抬 起 。 


























向 ”和 “变换 切 前 

















I 时 ， 在 某 些 区 域 可 能 会 产生 
方向 ”。 











开放 的 刀具 路 径 ， 开 放 刀 路 有 两 
采用 保持 切削 方向 选项 时 将 在 切 肖 














二 




















动 到 切 首 














I 起 始 边 下 思 进 行 下 











行 的 切削 ， 而 变换 切削 方向 则 在 端 





汪 















































点 处 直接 下 刀 ， 反 向 进行 下 一 行 的 切削 。 

S. 空间 范围 

空间 范围 是 指 刀具 未 到 达 的 区 域 ， 零 件 没 有 被 完全 加 工 到 位 。 所 有 未 切割 区 域 边 界 是 
作为 封闭 的 边界 ， 且 刀具 位 置 以 相 切 状 态 进 行 输出 的 。 然 后 可 以 将 这 些 边界 作 为 毛坯 几何 
体 ， 做 下 一 步 精 加 工 操作 来 清除 余下 的 材料 。 在 “切削 运动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 空 间 范 
围 ” 选 项 卡 ,“ 切 削 运 动 ” 对 话 框 如 图 3-64 所 示 。 该 选项 卡 中 有 “毛坯 ”“ 参 考 刀 具 ” 和 
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“ 重 又 ” 等 3 个 选项 。 
余 量 损 角 国标 二 作 量 | 所 角 
| 室 间 范围 | 更 多 连接 ”| ”空间 范围 更 多 OO)) 
人 毛 芷 人 
| 区 域 排序 优化 一 处 理 中 的 工件 [使 用 参考 刀具 “加 
蕊 化 参考 刀具 人 | 
半 跟 随 检查 几何 体 参考 刀具 [NoiE 昌河 
开放 刀 足 入 | 重 得 a 
| 开放 思 略 | 三 人 # 戎 访 吧 重 委 距离 [2. 0000 
和 和 人 入 | 入 入 信 | 
[5 韦 定 [取消 FE [ 环 和 门 
图 3-63 “切削 参数 ”对 话 框 1 图 3-64 “切削 参数 ”对 话 框 2 
(1) 毛坯 
“毛坯 ”选项 下 有 “处 理 中 的 工件 ”选项 ， 用 于 设置 操作 完成 后 保留 的 材料 ， 其 中 有 
“无 ?“ 使 用 2DIPW” 和 “使 用 参考 刀具 ”等 3 个 选项 。“ 无 ”是 指使 用 现 有 的 毛 坏 几 何 体 ; 
“使 用 2DIPW” 是 控制 毛 坏 基于 上 一 操作 的 刀具 轨迹 ， 使 用 上 一 操作 的 刀具 轨迹 判断 剩余 
材料 ;:“ 使 用 参考 刀具 ”是 指 清除 上 一 操作 中 剩余 在 凹 角 中 的 材料 时 ， 其 刀具 路 径 等 同 于 抛 
角 粗 加 工 。 
(2) 参考 刀具 
当 在 “处 理 中 的 工件 ”选项 中 选择 “使 用 参考 刀具 ” (OLE 
时 ， 系 统 要 求 输入 参考 刀具 的 参数 。 [Cm 一 人 证 一 一 区 
(3) 重 赫 [连接 | 空间 范围 | 更 多 | 
a ee 人 文人 人 上 5 | 安全 距离 人 
末 切 前 区 域 边 界 的 距离 的 俩 距 值 。 这 个 俩 距 用 于 扩展 重 ET 
切削 区 的 边界 ， 但 是 不 会 对 零件 产生 过 切 。 项 wm 国 
6. 更 多 7 项 [Loooollm 国 
在 “切削 运动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ,，“ 切 削 wil 全 
运动 ”对 话 框 如 图 3-65 所 示 。 对 话 框 中 有 “安全 距离 "“ 原 有 | 由 wm 
的 ”“ 底 切 ” 和 “下 限 平 面 ” 等 选项 。 pF pe 
(1) 安全 距离 加 允许 询 切 
“安全 距离 ”选项 组 下 有 “刀具 夹 持 器 ”“ 刀 柄 ”和 “ 刀 | 下限 平 面 入 
贷 ” 等 文本 框 。“ 刀 具 夹 持 器 ”用 于 设置 刀具 来 持 器 的 安全 偏 | 形 直 [合用 继承 的 。 国 
置 距离 ;“ 刀 柄 ”用 于 设置 刀 柄 的 安全 偏 置 距离 ;:“ 刀 颈 ” 用 于 “| 二 [3 ES 
设置 刀 颈 的 安全 偏 置 距离 。 we 
(2) 原 有 的 人 和 人 | 
“ 原 有 的 ”选项 组 下 有 “区 域 连接 ”和 “边界 逼近 ”等 2 一 一 









































个 参数 设置 。“ 区 域 连接 ”设置 不 同 的 切 
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和 区 域 之 间 切 削 深 度 
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相同 时 系统 是 否 抬 刀 。 若 勾 选 “区 域 连接 ”前 面 的 复 选 枉 ， 则 在 不 同 切削 区 域 但 切削 深度 相 
同时 系统 执行 不 抬 刀 操作 ， 若 不 勾 选 “区 域 连接 ”前 面 的 复 选 框 ， 则 在 不 同 切 削 区 域 但 切削 
深度 相同 时 系统 将 执行 抬 刀 操作 。“ 边 界 逼 近 ” 用 于 设置 刀具 轨迹 是 否 逼 近 切 削 区 域 轮廓 ， 
当 区 域 的 边界 或 岛屿 包含 二 次 曲线 或 B 样 条 曲线 时 ， 运 用 边界 近似 的 方法 可 以 减少 加 工时 间 
和 缩短 刀 轨 长 度 。 

(3) 底 切 

“ 底 切 ”用 于 设置 是 否 允 许 刀 具 底 切 几 何 体 。 若 色 选 “允许 底 切 ”前 面 的 复 选 框 ， 则 系 
统 允 许 刀 杆 摩擦 零件 表面 ， 若 不 勾 选 “允许 底 切 ”前 面 的 复 选 框 ， 则 系统 根据 底 切 图 素 调整 
刀具 轨迹 ， 防 止 刀 杆 摩 擦 零件 表面 。 

(4) 下 限 平面 

“下 限 平面 ”用 于 指定 下 限 平面 位 置 ， 其 中 有 “下 限 选项 ”“ 操 作 ” 和 “显示 ”等 3 个 选 
项 。“ 下 限 选 项 ”下 拉 列 表 有 “使 用 继承 的 “无 ”和 “平面 ”等 3 个 选项 。 

1)“ 使 用 继承 的 ”选项 ， 选 择 该 选项 ， 系 统 将 使 用 已 经 存在 的 下 限 平面 作为 当前 操作 的 
下 限 平面 。 

2)“ 无 ”选项 ， 选 择 该 选项 ， 系 统 将 不 指定 下 限 平面 。 

3)“ 平 面 ” 选 项 :选择 该 选项 ， 通 过 定义 一 个 平面 来 指定 下 限 平面 。 单 击 “ 指 定 下 限 平 
面 ”按钮 由， 系统 弹出 “平面 构造 器 ”对 话 框 ， 可 以 通过 该 对 话 框 来 定义 一 个 任意 平面 。 


二 下 区 韭 切削 移动 


非 切削 移动 参数 用 于 定义 将 刀具 定位 于 切削 运动 之 前 、 之 后 和 之 间 。 非 切削 移动 可 以 简 
单 到 单个 的 进 刀 和 退 刀 ， 或 复杂 到 一 系列 定制 的 进 刀 退 刀 和 转移 《分 离 、 移 刀 、 逼 近 ) 运 
动 ， 这 些 运动 的 设计 目的 是 协调 刀 轨 之 间 的 多 个 部 件 曲面 、 检 查 曲面 和 抬 起 操作 。 非 切削 移 
动 对 连续 产生 无 过 切 的 非 切削 刀 轨 是 非常 重要 的 。 可 通过 过 切 检 查 功 能 并 对 非 切削 刀 轨 的 构 
建 进 行 精确 控制 来 实现 这 一 点 。 要 实现 精确 的 刀具 控制 ， 所 有 非 切削 移动 都 是 在 内 部 向 前 
《 沿 刀 上 其 运动 方向 ) 计算 的 。 但 是 进 刀 和 还 近 除 外 ， 因 为 它们 是 从 部 件 曲面 开始 向 后 构建 
的 ， 以 确保 切削 之 前 与 部 件 的 空间 关系 。 

每 个 非 切削 移动 〈 移 刀 除 外 ) 都 具有 相关 联 的 状态 ， 状 态 决定 了 是 否 在 刀 轨 中 使 用 该 运 
动 以 及 执行 该 运动 时 所 使 用 的 运动 参数 。 
单 击 工 序 对 话 框 中 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 网 ， 系 统 弹出 如 图 3-66 所 
示 的 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 



























































































































































































































































































































































































































































































































































好 | 非 切 前 移动 x 
| 进 刀 [ 垦 刀 | 起点/ 钻 点 | 转移 /快速 | 避让 |[ 更 多 | 
封闭 区 域 v 
开放 区 域 Y 
初始 封闭 区 域 v| 
初始 开放 区 域 v| 
人 入 入 | 
[确定 耻 [ 取消 





图 3-66 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 
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1. 进 刀 

合理 安排 刀具 初始 切入 部 件 的 方式 ， 可 以 避让 刀具 受到 磁 撞 或 蹦 刀 等 情况 。 在 “ 非 切 削 
移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ,“ 非 切削 移动 ”对 话 框 如 图 3-66 所 示 ， 包 括 “封闭 
区 域 ”“ 开 放 区 域 ”“ 初 始 封闭 区 域 ” 和 “初始 开放 区 域 ” 等 4 个 选项 组 。 

(1) 封闭 区 域 进 刀 设 置 





























该 选项 组 主要 用 于 封闭 的 区 域 进 妃 方式。 

进 刀 类 型 指定 刀具 怎样 进 刀 ， 共 有 4 种 进 刀 类 型 可 以 指定 ， 分 别 为 螺旋 线 〈 默 认 设 
置 )、 沿 形状 斜 进 万 、 揪 铣 和 无 。 根 据 部 件 的 加 工 表面 、 切 削 刀 有 具 形 状 和 刀刃 强度 、 切 削 参 
数 等 具体 情况 合理 地 选用 进 刀 类 型 ， 当 然 ， 不 同 的 进 刀 类 型 ， 需 要 设置 的 参数 的 性 质 和 数量 
也 不 相同 。 

1) 螺旋 线 : 按 螺 旋 线 方式 下 刀 。 只 有 在 使 用 治 零件 治 外 轮 廊 和 轮 廊 切削 类 型 时 才 有 
效 ， 如 图 3-67 所 示 。 这 种 方式 为 默认 方式 ， 相 对 也 比较 安全 ， 是 在 实际 应 用 中 最 常用 的 一 











种 进 刀 方式 。 
其 需要 设置 的 参数 有 :， 螺 旋 线 直径 、 斜 坡 角 、 高 度 、 高 度 起 点 、 最 小 安全 距离 和 最 小 斜 
面 长 度 。 





如 果 无 法 执行 螺旋 进 刀 或 如 果 已 指定 “ 单 向 ”“ 往 复 ” 或 “ 单 向 轮廓 ” 则 系统 在 使 刀具 
倾斜 进入 部 件 时 会 沿 着 对 刀 轨 的 跟踪 路 线 运动 。 系 统 将 沿 着 远离 部 件 壁 的 刀 轨 运动 ， 以 避免 
刀具 沿 壁 运动 。 在 刀具 下 降 到 切削 层 后 ， 刀 有 具 会 步 进 到 第 一 个 切削 刀 轨 并 开始 第 一 个 
切削 。 

2) 沿 形 状 斜 进 刀 : 按 外 形 倾斜 下 刀 类 型 。 不 管 零件 的 形状 如 何 ， 沿 着 所 有 轨迹 的 切削 
路 径 进 行 倾 斜 下 刀 ， 如 图 3-68 所 示 。 
其 需要 设置 的 参数 有 : 斜坡 角 、 高 度 、 高 度 起 点 、 最 大 宽度 、 最 小 安全 距离 和 最 小 斜面 
长 度 。 




















> 





图 3-67 ”螺旋 线 进 刀 图 3-68 沿 形状 斜 进 刀 


3) 揪 铣 ; 按 直 线 方式 进 刀 类 型 ， 并 且 该 直线 平行 刀 轴 ， 如 图 3-69 所 示 。 该 种 方式 下 刀 
轨 径 最 短 ， 但 是 容易 伤 刀 ， 特 别 直 径 比 较 小 的 刀具 ， 所 以 当 刀 具 直 径 较 小 时 ， 不 要 采用 这 种 
进 刀 方式 。 
其 需要 设置 的 参数 有 : 高度 和 高 度 起 点 ， 高 度 系统 默认 高 度 为 3 mm。 
4) 主要 设置 参数 含义 。 
斜坡 角 : 当 用 户 选 择 “ 螺 旋 ” 或 “ 沿 形状 斜 进 刀 ”时 ， 刀 县 切削 进入 材料 的 角度 ， 是 在 












































UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 


垂直 于 部 件 表面 的 平面 中 测量 的 。 和 斜坡 角 决 定 了 刀具 的 起 始 位 置 ， 因 为 当 刀 共 下 降 到 切削 层 








后 必须 靠近 第 一 切削 的 起 始 位 置 。 

直径 : 当 用 户 选择 “螺旋 ” 进 刀 类 型 时 ， 为 螺旋 进 刀 指定 所 需 的 或 最 大 倾斜 直径 。 当 确 
“直径 ”来 生成 螺旋 运动 。 如 果 切 削 区 域 的 大 
了 次 尝试 螺旋 进 刀 。 在 此 过 程 会 一 直 持 续 

















定 使 用 “螺旋 ” 进 刀 类 型 时 ， 系 统 会 首先 使 月 
小 不 足以 支持 “直径 ”， 则 系统 会 减 小 倾斜 直径 并 是 






































到 “螺旋 ”成 功 或 刀 轨 直径 小 于 “最 小 斜面 长 度 ”。 
最 小 斜面 长 度 : 可 为 “螺旋 ”和 “ 沿 形状 斜 进 刀 ”指定 最 小 斜面 长 度 或 直径 。 设 置 最 小 
斜面 长 度 可 以 确保 倾斜 进 刀 运动 不 会 在 刀具 中 心 下 方 留 下 未 切削 的 小 块 或 柱状 材料 。 

















(2) 开放 区 域 


开放 区 域 进 刀 类 型 除了 上 述 封闭 
































弧 、 点 、 线 性 - 沿 矢量 、 角 度 -角度 -平面 和 矢量 平面 等 进 思 类 型 ， 

































































区 域 的 进 刀 类 型 外 ， 还 有 线性 、 线 性 -相对 于 切削 、 圆 


它们 的 适用 范围 有 所 不 同 。 
1) 线性 : 线性 进 刀 就 是 沿 直线 进 刀 ， 如 图 3-70 所 示 。 在 垂直 于 刀 轴 的 平面 内 运行 倾斜 














一 定 的 角度 ， 当 切削 方式 为 往复 式 切削 、 单 向 切削 和 单 向 沿 轮廓 切削 方式 时 ， 治 直线 进 刀 与 
沿 外 形 进 刀 产 生 的 进 刀 / 退 刀 倾斜 方式 相同 。 























图 3-69 ” 插 铣 进 刀 


图 





3-70 线性 








需要 设置 的 参数 有 长 度 、 旋 转角 度 、 侍 坡 角 、 高 度 和 最 小 安全 距离 等 。 
提示 ， 当 切 前 方法 为 往复 切削 、 单 向 切 前 或 洛 输 廊 单 向 切削 时 ， 按 外 形 与 在 直线 上 下 的 


方式 相同 。 











2) 线性 -相对 于 切削 : 将 建立 一 个 线性 进 到 移动 ， 其 方向 可 以 与 第 一 个 切削 运动 相同 ， 
也 可 以 与 第 一 个 切削 运动 成 一 定 角度 ， 如 图 3-71 所 示 。 








图 3-71 线性 -相对 于 








F 切削 








需要 设置 的 参数 有 : 长 度 、 旋 转角 度 、 和 斜坡 角 、 高 度 和 最 小 安全 距离 等 。 
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平面 铣 和 表面 铣 


3) 圆 弧 : 进 刀 类 型 为 圆 弧 形 状 ， 如 图 3-72 所 示 。 圆 弧 进 刀 类 型 不 会 发 生 在 往复 式 切削 
和 其 他 平行 切削 方式 生成 的 刀 有 路径 上 。 


温 








图 3-72 圆 弧 
需要 设置 的 参数 有 : 半径 、 





圆 弧 半径 、 高 度 和 最 小 安全 距离 等 。 


4) 点 : 用 两 个 点 来 控制 进 刀 的 路 径 ， 即 采用 点 构造 器 指定 点 作为 进 刀 点 ， 这 种 进 思 运 
动 是 直线 运动 ， 如 图 3-73 所 示 。 


需要 设置 的 参数 有 : 半径 、 高 度 、 有 效 距离 和 距离 等 。 


5) 线性 - 沿 矢量 : 根据 矢量 构造 器 指定 的 矢量 决定 进 刀 运动 方向 ,“ 长 度 ” 文 本 框 中 输 
入 的 数值 决定 进 刀 点 的 位 置 。 这 种 进 刀 运动 轨迹 是 直线 ， 如 图 3-74 所 示 


% 











图 3-73 点 图 3-74” 线性- 沿 矢量 
6) 角度 -角度 -平面 : 根据 两 个 角度 和 一 个 平面 指定 进 刀 运动 类 型 ， 其 中 方向 由 指定 的 
两 个 角度 决定 ， 距 离 是 由 平面 和 矢量 方向 决定 ， 如 图 3-75 所 示 。 


























1 








图 3-75 角度 -角度 -平面 
需要 设置 的 参数 有 : 旋转 角度 和 斜坡 角 等 。 
7) 矢量 平面 : 通过 矢量 构造 器 指定 的 矢量 来 决定 进 刀 运动 方向 ， 同 时 ， 由 平面 构造 吉 
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指定 的 平面 一 起 来 决定 进 进 刀 点 的 位 置 ， 如 图 3-76 所 示 。 


(3) 安全 距离 
在 非 切 削 移 动 中 ， 需 要 注意 刀 
到 类 型 参数 设置 中 都 需要 设置 
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1) 水 平 距 离 : 
2) 垂直 蜀 
定 刀 有 具 在 切削 平面 上 的 这 个 吕 














图 3-76 ”矢量 平面 


ec 


wl 










































































运动 的 安全 ， 有 一 个 重要 的 工艺 参数 为 安全 距离 ， 在 进 
个 安全 距离 。 如 图 3-77 所 示 ， 安 全 距离 是 指 当 刀具 转移 到 





























离 、 垂 直 距 离 和 最 小 安全 有 


垂直 安全 距离 





E: 




















: 是 从 毛坯 或 者 前 力 
































折 的 切 前 位 置 或 者 当 刀 具 进 刀 到 规定 的 深度 时 ， 刀 具 离 开工 件 表面 的 距离 ， 它 包含 了 水 平 距 


水 平安 全 距离 





























垂直 安全 距离 

图 3-77 设置 安全 距离 
并 趋 近 工件 进 到 刀 点 距离 工件 周 壁 的 最 大 距离 。 

上 工 表面 到 零件 的 垂直 方向 的 距离 。 垂 直 距 离 同时 也 指 
E 离 内 将 停止 接近 移动 ， 并 开始 进 刀 移动 。 


















































3) 最 小 安全 距离 : 当 不 使 用 安全 平面 时 ， 刀 上 有 具 在 加 工 的 开始 或 结束 时 直达 加 工 面 。 设 


置 最 小 安全 距离 可 以 在 下 刀 和 返回 





2. 退 刀 


























时 ， 使 刀具 离开 加 工 面 某 一 距离 。 











“ 退 刀 ”选项 卡 用 于 定义 刃具 在 切 出 零件 时 的 距离 和 方向 。 在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 


中 ， 单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 ， 如 





参考 进 刀 。 


3. 起 点 / 钻 点 


























图 3-78 所 示 。 用 户 可 以 选择 和 进 刀 一 样 的 运动 形式 ， 其 设置 




















“起 点 / 钼 点 ”选项 卡 包 括 重 全 距离 、 预 钻 孔 点 和 区 域 起 点 选项 ， 这 三 个 选项 为 单个 或 


者 多 个 区 域 提 供 
“ 非 切削 移动 ”对 话 框 




































































症 ， 它 们 同样 决定 了 刀具 移 向 型 腔 或 者 型 芯 辟 的 方向 。 在 
Ff“ 起 点 / 钻 点 ”选项 卡 ， 如 图 3-79 所 示 ， 包 括 “ 重 着 距离 ” 

















“ 预 钻 孔 点 ”和 “区 域 起 点 ”三 个 选项 组 。 
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他 | 非 切 前 移动 X 
转移 /快速 避 ; 
| 进 | 
容 | 非 切 前 移动 ge 
| 转移 /快速 避让 更 多 重 委 距离 0.0000] [mm 国 
进 刀 退 才 起 点 / 钼 点 > | 
退 刀 a 区 域 起 点 人 
默认 区 域 起 点 中 点 四 
退 刀 类 型 rr 加 选择 点 入 
半径 [90.0000) [万 月 习 EE 
贺 绽 角度 390.00000 指定 点 加 | 治 日 
高 度 50.0000 [万 月 中 添加 新 集 四 
回 ] 修 葛 至 最 小 安全 距离 有 二 
| 最终 和 人 有 效 耻 离 指定 
退 刀 类 型 与 万 相同 ”加 距离 soo0. o0000 [x#] 
预 钻 孔 点 Y 
人 和 人 人 和 人 | 人 和 NA 和 人 | 
确定 -| | 职 消 [CE 韦 定 了 [取消 














(1) 重 倒 距离 








图 3-78 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 1 








加 























3-79 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 2 


重 车 距离 允许 用 户 为 将 应 用 至 边界 的 偏 置 输入 一 个 值 ， 在 “ 重 车 距离 ”文本 框 中 输入 一 










































































个 数值 即 可 。 应 用 偏 置 可 延伸 与 切削 区 域 〈《 除 了 会 引起 刀 共 过 切 部 件 的 区 域 ) 垂直 的 边界 。 


如 果 在 精 加 工 操作 中 应 用 


处 ， 


条 切削 边缘 的 









































(2) 区 域 起 点 

















“轮廓 ”切削 方式 ， 则 只 能 切削 区 域 的 部 件 部 分 。 




















区 域 起 点 允许 在 多 个 区 域 型 腔 中 ， 为 每 个 区 域 指定 切 前 起 点 。 当 使 用 圆 弧 进 思 时 ， 这 个 
选项 能 够 避免 因 使 用 自动 进 刀 方法 或 者 用 户 定 义 方法 而 在 型 腔 拐 角 处 进 刀 。 
切削 区 域 起 点 有 默认 区 域 起 点 、 选 择 点 和 有 效 距 离 等 选项 。 
1) 默认 区 域 起 点 。 默 认 区 域 起 点 有 两 个 选项 ， 拐角 和 中 点 。 
起 点 ”下 拉 列 表 中 选择 “拐角 ”， 则 切削 的 起 点 在 切削 区 域 的 拐角 


= 





























拐角 : 在 “默认 区 域 
如 图 3-80 所 示 。 
中 点 : 在 “默认 区 域 











2) 选择 点 。 选 择 点 月 





图 3-80 ”选择 “拐角 ”效果 
于 直接 指定 某 一 点 为 切削 的 起 点 。 单 击 “ 指 定点 ”后 的 “点 对 话 






























































起 点 ”下 拉 列 表 中 选择 “中 点 ”， 则 切削 的 起 点 在 切削 区 域 的 某 一 


点 处 ， 如 图 3-81 所 示 。 








天 














3-81 选择 “中 点 ” 























框 ”按钮 吨 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 指 定 切削 的 起 点 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 贝 


























效果 





指定 了 切削 
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的 起 点 ;在 “列表 ”中 会 显示 指定 的 切削 起 点 的 坐标 ， 如 果 指 定 切削 的 起 点 有 误 ， 可 以 单 击 
“ 移 除 ” 按 钮 跨 将 其 删除 ， 重 新 指定 ， 如 图 3-82 所 示 。 


























选择 点 和 
指定 点 固 际 |" 
添加 新 集 [只 | 
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国 [(x 
| 全 


























(3) 预 钻 孔 点 

在 进行 平面 铣 的 粗 加 工时 ， 为 了 改善 下 刀 时 的 刀具 受 力 情况 ， 除 了 使 用 倾斜 下 刀 或 者 螺 
旋 下 刀 方 式 来 改善 切削 路 径 外 ， 也 可 以 使 用 预 钻 孔 的 方式 ， 先 钻 好 一 个 大 于 刀具 直径 的 孔 ， 
再 在 这 个 空 的 中 心 下 刀 ， 然 后 水 平 进 刀 开始 切削 。 
通常 ， 型 腔 铣 刀 轨 的 起 点 是 由 系统 内 部 处 理 器 自动 计算 得 到 的 。 但 是 ， 可 以 用 “和 预 
钻 孔 点 ”选项 自 定 义 刀 具 的 开始 切削 位 置 。 使 用 这 个 选项 ， 刀 有 具 先 移动 到 指定 的 预 钴 和 孔 
进 刀 点 位 置 ， 然 后 下 到 被 指定 的 切削 层 高 度 ， 接 着 移动 到 处 理 器 生成 的 开始 点 ， 然 后 生 
成 后 续 的 刀 轨 。 

先 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 “ 预 钻 孔 点 ”选项 卡 将 其 展开 。 单 击 “ 指 定点 ”后 的 
“点 对 话 框 ” 按 钮 同 ， 系 统 弹出 “点 ”对 话 框 ， 指 定 预 钼 孔 点 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 则 指定 
了 预 外 和 孔 点 ， 在 “列表 ”中 会 显示 指定 的 预 钻 孔 点 的 坐标 ， 如 果 指 定 预 钻 孔 点 有 误 ， 可 以 单 
击 “ 移 除 ”按钮 其 将 其 删除 ， 重 新 指定 ， 这 与 指定 切削 区 域 起 点 相似 。 

这 里 所 指定 的 预 钻 孔 点 不 能 应 用 在 点 位 加 工 操作 中 的 预 钴 选项 中 ， 点 位 加 工 操作 只 能 运 
用 进 刀 方法 选项 组 预 钴 孔 选 项 创建 的 预 外 点 。 

4. 转移 / 快速 

在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 转 移 / 快速 ”选项 卡 ， 如 图 3-83 所 示 ， 用 来 确定 
切削 的 安全 平面 和 刀具 横越 方式 ， 它 包括 安全 设置 、 切 削 区 域内 刀具 横越 方式 、 区 域 之 间 的 
刀具 横越 方式 以 及 逼近 和 离开 类 型 。 

(1) 安全 设置 

该 选项 用 来 确定 安全 平面 及 其 具体 位 置 ， 是 非常 重要 的 工艺 参数 。 在 多 个 型 腔 复杂 工件 
的 加 工 中 ， 设 置 合理 的 安全 平面 可 以 有 效 地 避免 撞 刀 和 过 切 等 现象 ， 并 日 一 般 在 加 工 过程 中 
都 需要 用 安全 平面 进行 刀具 横越 运动 ， 保 证 较 高 的 安全 性 。 但 是 安全 平面 的 高 度 值 设置 过 
大 ， 会 增加 空 走 刀 时 间 ， 加 工程 序 效率 较 低 。 

“安全 设置 选项 ”主要 包括 多 个 类 型 ， 详 细 介绍 如 下 所 示 。 

1) 使 用 继承 的 : 使 用 在 加 工 几 何 父 节点 组 MCS 指定 的 安全 平面 。 

2) 无 : 不 指定 安全 平面 。 
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3) 自动 平面 : 使 用 工件 的 高 度 及 设置 一 个 安全 距离 来 创建 一 个 安全 平面 ， 安 全 距离 系 
统 默认 的 3 mm。 

4) 平面 :可 以 选择 现 有 平面 或 者 通过 平面 构造 器 来 创建 一 个 安全 平面 。 单 击 “ 平 面 对 
话 框 ”按钮 中 ， 系 统 弹出 如 图 3-84 所 示 的 “平面 ”对 话 框 ， 首 先 选 择 基 准 平面 ， 再 在 “ 偏 
置 ” 文 本 框 中 输入 相应 的 数值 作为 安全 平面 的 距离 。 

| 
Er /快速 Ta aa 
安全 设置 人 他 | 干 面 2 X 
安全 设置 选项 [使 用 继承 的 “加 类 型 人 人 
显示 (| 区 自动 淹 断 国 
区 域 之 间 = 要 定义 平面 的 对 象 人 
转移 关 型 [安全 耻 离 - 是 加 关 选 择 对 象 0) 于 名 
区 域内 全 平面 方位 入 
转移 方式 EE 
转移 类 型 [ 记 全 更 训 - 如 : 
初始 和 最 终 和 仿 置 入 
通 近 类型 [EEC 网 候 置 
离开 类 型 [安全 距离 - 如 记名 电 
CD 一 职 消 一 
图 3-83 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 图 3-84 “平面 ”对 话 框 

5) 点 : 可 以 选择 现 有 的 点 或 者 通过 点 构造 器 创建 点 以 确定 一 个 安全 平面 。 

6) 包容 圆柱 体 : 通过 创建 部 件 几 何 体 的 包容 圆柱 体 的 偏 置 来 指定 安全 平面 。 

7) 圆柱 : 通过 点 和 矢量 创建 一 个 圆柱 体 来 指定 安全 平面 。 可 以 选择 现 有 的 点 或 者 通过 
点 构造 器 来 创建 点 ， 可 以 选择 现 有 的 矢量 或 者 通过 矢量 构造 器 。 

8) 球 : 通过 点 和 半径 创建 一 个 球体 来 指定 安全 平面 。 可 以 选择 现 有 的 点 或 者 通过 点 构 
造 器 来 创建 点 。 

9) 包容 块 : 通过 创建 一 个 部 件 几 何 体 的 包容 块 来 指定 安全 平面 。 





如 果 没 有 定义 安全 平面 ， 则 使 用 一 个 隐 
为 几何 体 与 毛坯 几何 体 、 检 查 几 何 体 之 中 较 高 的 平面 加 














全 全 人 








目 女 全 











平面 。 对 于 平面 犹 ， 隐 含 安 全 平面 指 零件 




















铣 ， 隐 仿 








含 安全 平面 指 隐 含 的 最 高 切 肖 








上 两 倍 垂 直 距 离 ， 其 ， 


















































的 距离 。 
(2) 











到 为 


位 置 。 





个 切 
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区 域内 
刀具 传送 方式 就 是 通常 所 说 的 刀具 横越 ， 是 指定 一 个 平面 ， 当 刀 


























I 层 、 检 查 几何 体 与 用 户 定义 的 最 高 切削 
隐 舍 的 最 高 切 前 层 为 零件 几何 体 与 毛坯 几何体 中 较 襄 





上 两 倍 的 垂直 安全 距离 ， 对 于 型 腔 











Np 














之 中 的 平面 加 
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削 区 域 时 ， 刀 具 将 先 退 乃至 
图 3-85 所 示 是 以 安全 平面 方式 进行 刀具 的 横越 移动 。 

















1 该 平 


， 然 后 





























于 水 平移 动 到 下 一 个 切削 











的 平面 加 上 毛坯 


从 一 个 切削 区 域 转移 
区 域 的 进 刀 点 


平面 犹 和 表面 铣 
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图 3-85 ”以 安全 平面 方式 进行 刀具 的 横越 移动 


“转移 方式 ”用 于 指定 刀具 如 何 从 一 个 切削 区 域 转移 到 另 一 个 切削 区 域 ， 可 以 通过 “ 进 
刀 / 退 刀 ”“ 抬 刀 和 持 铣 ”指定 转移 方式 。 

“转移 类 型 ”用 于 指定 要 将 刀具 移动 到 的 位 置 ， 主 要 有 以 下 儿 种 类 型 。 

1) 最 小 安全 值 Z: 刀具 在 完成 一 个 切 前 层 的 切削 运动 后 ， 刀 具 将 退 思 至 Z 向 上 最 低 的 
安全 平面 ， 再 横向 跨越 至 下 一 个 切削 区 域 ， 如 图 3-86 所 示 。 

2) 前 一 平面 ,刃具 在 完成 一 个 切削 层 的 切削 运动 后 将 抬 刀 回 到 前 一 个 切削 层 的 等 高 平 
面 处 ， 再 进行 横向 跨越 至 下 一 个 切削 区 域 ， 如 网 3-87 所 示 。 













































































图 3-86 ”最 小 安全 值 Z 图 3-87 前 一 平面 
3) 直接 : 刀具 在 完成 一 个 切削 层 的 切削 运动 后 直接 横 问 跨越 至 下 一 个 切削 区 域 ， 


如 图 3-88 所 示 。 
4) 安全 距离 - 刀 轴 : 使 用 刀 轴 创建 安全 平面 ， 如 图 3-89 所 示 。 





























图 3-88 直接 图 3-89 ”安全 距离 - 思 轴 




















5) 安全 距离 -最 短 距离 :使 用 最 短 距离 的 平面 作为 创建 安全 平面 ， 如 图 3-90 所 示 。 
6) 安全 距离 -切割 平面 : 使 切割 平面 作为 安全 平面 ， 如 图 3-91 所 示 。 























图 3-90 ”安全 距离 -最 短 距离 图 3-91 ”安全 距离 -切割 平 


7) 毛 坏 平面 : 刀具 在 完成 一 个 切削 层 的 切削 运动 后 返回 到 毛坯 平面 处 ， 再 横向 跨越 至 
下 一 个 切削 区 域 ， 如 图 3-92 所 示 。 









































图 3-92 “毛坯 平面 





(3) 区 域 之 间 

该 选项 组 用 于 多 个 型 腔 加 工 和 多 岛屿 加 工 ， 是 指定 刀具 的 横越 方式 ， 读 者 可 以 参考 上 述 
“区 域内 ”设置 方法 。 

S， 避 让 

“避让 ”用 于 定义 刀具 轨迹 开始 以 前 和 切削 以 后 的 非 切削 移动 的 位 置 和 方向 。 为 了 有 助 
于 定义 这 些 运动 ， 用 户 可 以 用 点 构造 器 来 定义 和 用 平面 构造 器 等 在 主 模型 、 毛 坏 及 其 周围 空 
闻 定 义 相应 的 几何 点 、 平 面 等 ， 作 为 控制 刀具 运动 的 参考 几何 。 合 理 的 指定 避让 参数 可 以 有 
效 地 避让 工件 、 夹 具 和 辅助 工具 等 发 生 人 碰撞， 设置 避让 参数 需要 了 解 机 床 结构 尺寸 和 工件 的 
实际 安装 情况 。 

在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 避 让 ”选项 卡 ， 如 图 3-93 所 示 ， 需 要 设置 的 有 
“出 发 点 ?2“ 起 点 2”“ 返 回 点 ”和 “ 回 零 点 ”4 个 选项 。“ 出 发 点 ”用 于 定义 新 的 刀 位 轨迹 开始 
段 的 初始 位 置 ;“ 起 点 ”用 于 定义 刀 位 轨迹 起 始 位 置 ， 这 个 起 始 位 置 可 以 用 于 避让 夹具 或 避 
免 产 生 磁 撞 ;“ 返 回 点 ”用 于 定义 刀具 在 切削 程序 终止 时 ， 刀 有 具 从 零件 上 移 到 的 位 置 ;“ 回 零 
点 ”用 于 定义 最 终 刀 具 位 置 ， 往 往 设 为 与 出 发 点 位 置 重合 。 它 们 的 设置 方法 基本 相同 ， 本 书 
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只 介绍 “出 发 点 ”的 设置 。 

单 击 “ 出 发 点 ”选项 组 ， 将 “出 发 点 ”选项 组 展开 。“ 出 发 点 ”选项 组 下 的 “点 选项 ” 
包括 “无 ”和 “指定 ”两 个 选项 。“ 无 ”表示 不 指定 出 发 点 位 置 ， 这 样 不 会 影响 刀具 轨迹 的 
产生 ， 一 般 需要 在 最 终生 成 的 数控 NC 程序 中 进行 修改 或 者 补充 。 当 “点 选项 ”下 拉 列 表 中 
选择 “指定 ”时 ， 系 统 弹 出 “指定 点 ”和 “ 刀 轴 ”两 个 选项 ， 通 过 点 构造 器 和 矢量 构造 器 来 
确定 “出 发 点 ”的 距离 位 置 。 

6. 更 多 

在 “ 非 切 削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 如 图 3-94 所 示 。 主 要 参数 有 “人 磁 
接 检 查 ” 和 “刀具 补偿 ”两 个 选项 组 。 
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他 | 非 切 前 移动 X 





碰撞 检查 | 人 
[网 絮 撞 检查 

刀具 补偿 | 人 
刀具 补偿 位 | 所 有 精 加 工 刀 路 
最 小 移动 25000] 加 
最 小 角度 
回 ] 如 果 小 于 最 小 值 ， 则 抑制 如 具 
回答 出 平面 
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图 3-93 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 图 3-94 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 











(1) 碰撞 检查 
用 于 检查 在 切削 过 程 中 刀具 与 装 夹 工 具 是 否 碰撞 。 若 勾 选 “ 碰 擅 检查 ”前 的 复 选 框 ， 则 
系统 在 进行 切削 时 自动 检查 刀具 与 工件 装 夹 工具 是 否 发 现 磁 撞 ， 其 刀具 轨迹 如 图 3-95 所 
示 。 若 没有 勾 选 “碰撞 检查 ”前 的 复 选 框 ， 则 系统 在 进行 切削 时 不 检查 刀具 与 工件 装 夹 工具 
是 否 发 现 碰撞 ， 其 刀具 轨迹 如 图 3-96 所 示 。 

























































































图 3-95 ”碰撞 检查 图 3-96 不 检查 页 接 











第 3 章 Gq 





(2) 刀具 补偿 
刀具 补偿 设置 在 切削 运动 过 程 中 刀具 补偿 的 方式 和 位 置 ， 有 “无 ?“ 所 有 精 加 工 刀 轨 ?” 
和 “最 终 精 加 工 刀 轨 ” 等 3 种 方式 。“ 无 ”是 指 系统 在 任何 刀 轨 下 都 不 进行 刀具 补偿 操作 全 
“所 有 精 加 工 刀 轨 ” 是 指 系统 在 所 有 精 加 工 刀 轨 都 进行 刀具 补偿 操作 :;“ 最 终 精 加 工 刀 轨 ” 是 
指 系统 在 最 终 精 加 工 刀 轨 时 才 进 行 刀 有 具 补 偿 操 作 。 


区 到 机 床 控制 


机 床 控制 是 指 包含 控制 机 床 运 动 以 及 其 他 的 辅助 动作 的 一 系列 后 处 理事 件 的 操作 ， 是 非 
切削 加 工 操 作 。 这 些 操作 不 在 被 加 工 工 件 上 生成 刀 轨 ， 但 是 利用 这 些 操作 可 以 免除 在 每 一 个 
包含 刀 轨 的 切削 加 工 操作 中 去 定义 后 处 理事 件 命令 。 用 户 上 只 需要 在 切削 加 工 操作 之 前 、 之 间 
和 最 后 插入 适当 的 机 床 控 制 操作 就 可 以 了 。 

典型 的 机 床 控制 操作 一 般 包 含 启动 或 关闭 机 床 主轴 (Spindle On/ Spindle Off)、 开 局 或 关 
闭 冷 却 液 〈Coolant On/ Coolant Off)、 加 工 过 程 中 的 换 刀 动作 〈Tool Change)、 刀 长 补偿 
(Tool Length Compensation) 等 后 处 理事 件 。 这 些 后 处 理事 件 是 工件 整个 加 工 过 程 中 的 辅助 
动作 ， 大 多 是 完成 切削 加 工 前 的 准备 操作 或 完成 切削 加 工 加 工 后 的 善后 操作 ， 也 可 以 是 两 个 
加 工 操作 之 间 的 扶助 操作 。 

机 床 控制 操作 的 主要 作用 是 在 所 有 操作 刀 轨 开始 之 前 或 结束 之 后 对 机 床 进行 一 些 特定 控 
制 工 作 。 如 ， 在 操作 刀 轨 开始 之 前 开启 机 床 主轴 、 开 局 冷却 液 、 定 位 刀具 到 其 始 位 置 ， 预 选 

把 刀具 等 ， 在 所 有 操作 刀 轨 结束 之 后 关闭 冷却 液 、 关 闭 机 床 主轴 、 将 刀具 回 到 初始 位 置 
等 ， 也 可 以 在 各 操作 之 间 实 现 换 刀 、 添 加 刀具 补偿 等 功能 。 这 些 命令 实际 上 都 可 以 说 是 一 些 
后 处 理 命令 或 事件 (Events)。 













































































































































































































































































































































































































































































































































































注意 : 可 将 机 床 控制 命令 创建 成 独立 的 操作 ， 使 得 CNC 编程 员 可 以 方便 地 重新 安排 这 
些 操作 的 位 置 和 顺序 ， 因 为 它 不 依赖 于 任何 切削 运动 。 























机 床 控制 是 “创建 工序 ”对 话 框 中 的 一 个 加 工 子 类 型 按 包 到， 用 于 在 加 工 的 开始 和 结束 
以 及 加 工 操作 之 间 设 置 必要 的 一 些 辅助 工作 。 

工序 对 话 框 中 的 “机 床 控制 ”如 图 3-97 所 示 ， 可 以 指定 开始 刀 轨 事件 、 结 束 刀 轨 事 件 
和 运动 输出 类 型 。 

1. 开始 刀 路 事件 

开始 刀 路 事件 可 以 指定 刀 路 开始 时 的 相关 事件 ， 后 面 有 “复制 至 ”和 “编辑 ”按钮 。 
当 单 击 “ 复 制 至 ..” 按 钮 瞬 ， 系 统 弹 出 如 图 3-98 所 示 的 “后 处 理 命令 重新 初始 化 ”对 话 
框 ， 通 过 该 对 话 框 可 以 从 另 一 操作 或 者 从 操作 模板 中 复制 特殊 的 后 处 理 命令 。 当 单 击 “ 编 
辑 ” 按 钮 :9， 系 统 弹出 如 图 3-99 所 示 的 “用 户 定义 事件 ”对 话 框 。 用 户 可 以 旋转 事件 添加 
到 开始 刀 轨 位 置 ， 在 “用 户 定 义 事件 ”对 话 框 中 的 “可 用 事件 ”列表 框 中 ， 列 出 了 用 于 生成 
辅助 功能 的 机 床 代码 的 机 床 事件 ， 在 “已 用 事件 ”列表 框 中 列 出 了 用 户 定义 的 事件 。 常 见 的 
辅助 指令 如 表 3-2 所 示 。 
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UG NX 8.5 区 


机 床 控制 





开始 刀 轨 事件 
结束 刀 轨 事件 


运动 输出 类 型 








辆 弘 - 垂直 于 7 呈 ] 
图 3-97 机 床 控 








控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 









































“后 处 理 f 





图 3-98 
窜 | 用 户 定义 事件 JIX 
可 用 事件 人 
Coolant On 
Coolant Off 
Cutter Compensation 
Dwell 司 
已 用 事件 人 
CALL 
三 前 定 站 三 取 消 
到 3-99 “用 户 定 义 事件 ”对 话 杠 





表 3-2 常见 的 辅助 指令 


不 | 后 处 理 命令 重 条 初始 化 ”|X 
从 操作 园 
从 模板 


mill_planar 
FLDOR_WALL 
从 操作 


PLANAR_ROU 
FACE_NILLING 














确定 本 [返回 -] [取消 


折 初 始 化 ”对 话机 
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选 项 说 明 选 项 说 明 
Tool Change 换 刀 Set Modes 设置 模式 
Coolant On 冷却 液 开 Coolant Off 冷却 液 关 
Spindle On 主轴 旋转 Spindle Off 主轴 停止 
Cutter Compensation 思 共 直径 补偿 Stop 停止 
ToolLength Compensation 刀具 长 度 补偿 Optional Stop 选择 性 停止 
Sequence Number 顺序 号 Dwell 暂停 
Select Head 选择 刀 柄 Prefun 准备 功能 
Origin 原点 PPRINT 打印 
Clamp 锁 紧 User Defined 户 自 定义 
Rotate 旋转 Operator Message 操作 者 信息 
Optional Skip On 程序 跳 段 开 始 Optional Off 程序 跳 段 结束 
Auxfun 辅助 功能 Goto 刀具 移动 
From Maker 起 始点 标记 Return Maker 返回 点 标记 
Start Maker 起 刀 点 标记 Gohome Maker 退回 点 标记 
Approach Maker 通 近 点 标记 
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(1) 列表 事件 

列 出 所 有 可 以 选取 的 后 处 理事 件 ， 双 击 列表 中 的 任何 一 个 事件 (或 选取 一 个 事件 ， 
然后 单 击 “ 添 加 新 事件 ”按钮 冲 ) 开始 定义 一 个 事件 ， 一 个 事件 可 以 包含 不 止 一 个 后 处 © 
士 HU 

(2) 定义 的 列表 

已 经 定义 好 的 事件 将 出 现在 “已 用 事件 ”列表 框 中 。 双 击 一 个 已 定义 的 事件 〈 或 选取 一 
个 事件 ， 然 后 单 击 “ 编 辑 ” 按 钮 只) 可 以 编辑 事件 。 

(3) 删除 

删除 一 个 被 选取 的 已 定义 的 事件 。 在 “已 用 事件 ”列表 框 中 选择 一 个 已 定义 的 事件 ， 然 
后 单 击 “ 移 除 ” 按 钮 关 ， 可 以 删除 一 个 事件 。 


注意 : 在 “用 户 定义 事件 ”对 话 框 的 “可 用 事件 ”列表 框 中 有 各 种 可 用 事件 ， 但 并 
不 是 每 个 操作 都 需要 定义 所 有 的 事件 ， 因 为 不 是 所 有 机 床 的 控制 器 都 支持 所 有 的 事件 ， 
更 何况 有 些 事件 是 车 削 加 工 和 电 火 花 线 切 割 用 的 ，CNC 编程 员 应 该 根据 加 工 的 实际 需 
要 设置 。 

2. 运动 输出 

刀具 运动 输出 (Motion output〉 选 项 用 于 控制 刀具 路 径 的 生成 方式 。UG NX 8.5 有 5 种 
刀具 路 径 输 出 方式 ， 即 “直线 ”“ 圆 弧 - 垂 直 于 刀 轴 ””“ 圆 弧 - 垂 直 / 平 行 于 刀 轴 ”“Nurbs” 和 
“Sinumerik 样 条 ”。 

(1) 直线 

选择 此 输出 方式 ， 生 成 的 刀具 路 径 全 部 由 直线 走 刀 组 成 ， 也 就 是 只 有 直线 插 补 方式 ， 在 
刀具 路 径 中 不 存在 圆 搬 补 走 刀 。 在 圆 弧 处 走 刀 则 由 多 段 直线 来 逼近 圆 弧 ， 因 此 在 后 置 处 理 程 
序 中 没有 。 

(2) 圆 踊 -垂直 于 刀 轴 
选择 此 输出 方式 ， 在 垂直 于 刀 轴 的 平面 内 ， 刀 有 具 在 圆 弧 处 走 刀 时 尽 可 能 由 圆 弧 走 刀 完 
成 ， 并 可 将 一 系列 小 段 直 线 走 刀 用 一 个 圆 绝 走 刀 近 似 代 替 。 刀 有 具 路 径 为 直线 段 或 不 垂直 于 刀 
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轴 的 曲线 时 ， 刀 有 具 以 直线 走 刀 方式 切削 工件 。 因 此 ， 在 后 置 处 理 程 序 中 即 有 G01 直线 走 刀 指 
令 ， 也 有 G02、G03 圆 弧 走 刀 指 令 。 

(3) 圆 弧 -垂直 或 平行 刀 轴 

选择 此 输出 方式 ， 在 垂直 或 平行 于 刀 轴 的 平面 内 ， 刀 具 都 可 以 进行 圆 弧 播 补 走 刀 ， 因 此 
在 后 置 处 理 程序 中 即 有 G01 直线 走 刀 指 令 ， 也 有 02、03 圆 弧 走 刀 指 令 。 

(4) Nurbs 











选择 此 输出 方式 ， 系 统 可 进行 B 样 条 曲线 插 补 走 刀 ， 而 不 是 以 直线 或 圆 弧 来 近似 B 样 
条 曲线 。 刀 具 路 径 为 直线 或 圆 弧 时 ， 刀 具 路 径 还 是 以 直线 走 刀 或 圆 弧 走 刀 来 加 工 工件 。 因 此 
在 后 置 处 理 程序 中 不 仅 可 以 看 到 G01 直线 走 刀 指令 和 G02、G03 圆 弧 走 刀 指 令 ， 还 可 以 看 到 
G06 样 条 线 走 刀 指令 。 目 前 只 有 少数 机 床 可 以 执行 B 样 条 走 刀 指令 。 框 该 对 话 框 可 控制 表面 
的 加 工 精度 。 
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(5) Sinumerik 样 条 
Siemens Sinumerik 控制 器 的 输出 样 条 ， 针 对 精 加 工 工序 中 的 单 向 切削 进行 优化 ， 最 适合 





于 区 域 铣削 驱动 方法 。 


3.4 表面 铣 





























EC 风 关 王 面 夕 和 表面 铣 的 相同 点 与 不 同 点 









































平面 铣 与 表面 狼 相 比较 ， 有 共有 以 下 相同 点 : 
1) 调整 灵活 ， 可 以 方便 地 调整 边界 及 边界 与 刀具 之 间 的 位 置 关系 。 








2) 两 者 都 是 基于 边界 















































3) 两 者 都 属于 平面 二 维 刀 轨 。 
平面 铣 与 表面 狼 相 比较 ， 有 共有 以 下 不 同 点 : 
1) 平面 铣 必 须 定义 底面 ， 而 表面 铣 不 需要 定义 底面 ， 因 为 选择 的 乎 面 就 是 底面 。 









































2) 平面 犹 通过 边界 和 底面 的 高 














面 的 相对 深度 ， 所 以 只 要 设 定 相对 值 即 可 。 


边界 





区 悦 表面 铣 概述 


1. 表面 铣 概念 





线 来 计算 刀 轨 的 ， 所 以 生成 导轨 的 速度 很 快 。 

















度 来 定义 切削 深度 ， 而 表面 铣 的 切削 深度 是 参照 定义 平 


























3) 平面 铣 选 择 毛 坯 几 何 体 和 检查 几何 体 只 能 是 边界 ， 表 面 铣 可 以 选择 实体 、 片 体 或 





表面 铣 是 一 种 专用 于 加 工 表面 几何 的 模板 ， 它 是 平面 铣 的 一 种 特例 。 它 可 直接 选择 表面 
来 指定 要 加 工 的 表面 几何 ， 也 可 通过 选择 存在 曲线 、 边 缘 或 制定 一 系列 有 序 点 来 定义 表面 几 















































何 。 在 表面 铣 中 ， 可 以 
避免 过 切 。 切 除 材料 的 

































































中 可 以 安排 空隙 的 切削 运动 与 跨越 运动 。 在 








“ 带 IPW 的 底面 和 壁 ” 
章 的 表 3-1。 
2. 表面 铣 优点 
表面 狼 有 如 下 优点 


























指定 要 切除 的 材料 量 ， 也 可 以 指定 零件 与 检查 几何 周围 的 材料 量 ， 以 
硬度 沿 刀 轴 方 向 、 从 表面 边界 平面 向 上 进行 测量 。 另 外 ， 表 面 铣 操 作 
“平面 铣 ” 的 “工序 子 类 型 ”中 有 “底面 和 壁 ” 












































“使 用 边界 面 铣 前 ”和 “手工 面 铣 前 ”属于 表面 铣 ， 具 体 说 明 参 照 本 



































1) 建立 表面 铣 操 作 比 较 简单 ， 只 需要 选择 要 加 工 的 表面 ， 


量 即 可 。 











~ 











2) 当 多 加 工区 域 靠 在 一 起 ， 并 都 需要 加 工 到 同一 高 度 时 ， 


























越 ， 因 此 可 以 产生 高 效 的 刀具 路 径 。 














3) 在 表面 铣 操作 




















， 定 义 余 量 很 方便 ， 指 定 的 加 工 余 量 而 









































开 指 定 每 一 个 表面 的 加 工 余 











它们 能 组 合 在 一 起 加 工 ， 这 




















样 可 减少 进 刀 与 退 刀 运动 ， 从 而 节省 加 工时 间 ， 同 时 ， 由 于 刀具 不 必 在 区 域 间 进行 远 距 离 跨 


定 了 从 选择 表面 顶部 切除 的 


材料 量 。 余 量 采 用 从 表面 往 上 的 定义 方式 ， 代 替 了 从 项 面 往 下 的 模式 。 
4) 在 表面 铣 操 作 中 ， 加 工 实 体 上 的 平面 区 域 很 方便 。 
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5) 在 创建 加 工区 域 时 ， 所 选 表 面 关联 的 实体 被 认为 是 零件 几何 。 
6) 对 每 个 加 工 表面 可 采用 不 同 的 切削 方法 。 
7) 当 切 削 运 动 跨越 空 队 时 ， 可 以 不 必 抬 刀 保 持 切 削 运 动 连续 。 


区 沁 表面 铣 的 几何 体 > 


表面 几何 用 于 选择 表面 、 曲 线 与 边缘 ， 或 可 以 连接 构成 多 边 形 的 点 ， 来 创建 封闭 的 表面 
边界 ， 封 闭 边界 的 内 部 材料 区 域 是 要 加 工 的 区 域 。 

基于 表面 铣 操作 的 类 型 ， 可 以 选择 多 种 几何 体 ， 分 别 是 部 件 几何 体 、 切 削 区 域 〈 表 面 几 
何 体 )、 检 查 几 何 体 和 侧 壁 几何 体 。 

1， 部 件 几 何 体 

部 件 几何 体 用 于 选择 最 终 部 件 的 实体 。 
单 击 表面 铣 相关 工序 对 话 框 中 的 “指定 部 件 ” 后 的 “选择 和 编辑 部 件 几 何 体 ” 按 钮 
系统 弹出 “部 件 几何 体 ”对 话 框 。 在 本 书 第 4 章 都 有 详细 介绍 ， 这 里 不 再 详 述 。 
2. 切削 区 域 
切削 区 域 包含 封闭 的 边界 ， 这 些 边界 内 部 的 材料 指明 了 要 加 工 的 区 域 。 用 户 可 通过 选择 
以 下 任何 一 个 选项 来 创建 面 边 界 ， 平 面 或 平 直 的 B 曲面 、 曲 线 和 边 和 点 〈 连 接 起 来 可 形成 
多 边 形 )。 

当 通 过 表面 创建 面 边界 时 ， 默 认 情况 下 ， 与 所 选 表 面 边界 相关 联 的 体 将 自动 用 作 部 件 几 
何 体 ， 用 于 确定 每 层 的 切削 区 域 。 如 果 希 望 使 用 过 切 检查 ， 则 必须 选择 部 件 几 何 体 作为 几何 
体 父 组 或 操作 中 的 部 件 。 通 过 曲线 / 边 或 点 创建 的 面 边界 不 具有 此 关联 性 。 表 面 边 界 的 所 有 
成 员 都 具有 相 切 的 刀具 位 置 ， 必 须 至 少 选择 一 个 面 边界 来 生成 刀 轨 。 表 面 边界 平面 的 法 向 必 
须 平行 于 刀具 轴 。 
单 击 表面 铣 相关 工序 对 话 框 中 的 “指定 切削 区 域 ” 后 的 “选择 和 编辑 切削 区 域 几 何 体 ” 
按钮 哺 ， 系 统 弹出 如 图 3-100 所 示 的 “切削 区 域 ”对 话 框 。 选 择 需要 加 工 的 表面 ， 单 击 
“确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 表面 铣 相 关 工序 的 对 话 框 中 。 

3. 壁 几 何 体 

壁 几 何 体 是 基于 切削 区 域 的 ， 对 于 切削 区 域 的 每 个 面 ， 侧 面 从 切削 开始 向 上 ， 包 括 相 切 
面 、 凹 面 和 微 凹 面 。 使 用 “ 壁 余 量 ” 和 “ 壁 几 何 体 ”可 以 覆盖 与 工件 体 上 的 加 工 面相 关 的 辟 
的 全 局 “部 件 余 量 ” 在 “底面 壁 ”工序 中 使 用 “ 壁 余 量 ” 和 “ 壁 几何 体 ” 可 以 将 工件 体 上 
的 面 〈 除 了 要 加 工 的 面 ) 选 为 “ 壁 几 何 体 ” 并 将 唯一 的 “ 壁 余 量 ” 应 用 到 这 些 面 上 来 替换 


“部 件 余 量 ”。 


”在 “底面 壁 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 壁 几何 体 ” 后 的 “选择 和 编辑 壁 几 何 体 ” 按 钮 
畏 ， 系 统 弹 出 如 图 3-101 所 示 的 “ 壁 几何 体 ” 对 话 框 。 

4. 自动 壁 

“自动 壁 ” 使 表面 铣 操 作 能 够 自动 识别 侧 壁 ， 并 背 侧 壁 余 量 作用 在 于 其 相 邻 的 切削 区 域 
平面 上 。 对 于 加 工区 域 的 各 个 平面 ， 侧 壁 起 始 于 相 邻 的 地 面 ， 形 成 止 的 角度 或 沿 着 底面 材料 
侧 的 方向 向 上 ， 侧 壁 继续 向 上 ， 包 括 相 切面 和 稍微 凸 起 的 面 ， 直 到 碰 到 町 面 或 不 满足 角度 公 
差 的 凸 面 位 置 。 
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窑 | 切 前 区 莽 SIE 
几何 体 
.7 选择 对 象 (1) 书 
添加 新 集 的 
列表 人 
集 项 数 [xl 
= 
[| [下 
图 3-100 “切削 区 域 ” 对 话 框 














自动 壁 规则 如 图 3-102 所 示 ， 在 实例 4 和 实例 8 上 








于 内 ， 因 
于 第 一 个 凸 面 在 角度 公差 范围 之 外 ， 因 
自动 壁 的 限制 ， 如 果 使 用 





























的 面 之 外 的 第 一 个 凹面 处 。 在 实例 3 和 实例 5 中 ,“ 自 动 壁 ”会 停止 在 与 底 
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图 3-101 “ 壁 几 何 体 ” 对 话 框 









































外 的 第 一 个 凸 面 处 ， 其 中 底面 在 6 度 的 角度 公差 之 外 。 在 实例 3 中 ， 第 一 个 凸 
此 壁 向 上 延伸 直人 至 过 到 在 角度 公差 范 















































此 壁 会 在 此 处 停止 。 
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成 的 刀 轨 更 优化 。“ 底 国 
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动 壁 ”会 停止 在 与 底面 相 接 
i 相 接 的 面 之 
在 角度 公 








围 之 外 的 下 一 个 凸 面 。 在 实例 5 中 ，! 


























中 新 增加 的 “ 底 

































































“ 面 儿 何 体 ”(* 毛 坯 边界 ”) 来 定义 毛坯 包容 ， 则 系统 不 会 应 
“自动 壁 识别 ”。 在 壁面 延伸 到 “切削 区 域 ” 底 面 以 下 的 情况 中 ,“ 自动 壁 ” 会 选择 比 合 适 
壁面 更 多 的 壁面 。 在 这 些 情况 中 ， 需 要 手动 选择 壁面 。 


序 ， 使 简单 机 械 零 件 编程 更 快捷 、 生 
和 壁 ” 加 工 工 序 的 基本 操作 方法 类 似 之 前 版 本 中 的 “表面 区 域 铣 ”， 





攻 锥 度 的 侧 壁 ， 

















下 面 针 对 其 中 新 增 功能 加 以 介绍 。 
1. 切削 区 域 空间 范围 
“切削 区 域 空间 范围 

边界 计算 切削 范围 ， 不 加 工 侧 壁 ， 








“底面 壁 ” 对 话 框 如 图 3-103 所 示 。 


?9 有 “Ei 和 “ 辟 ” 两 个 选项 。 
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图 3-103 “ 底 理 














2. 切削 参数 
单 击 “ 底 面壁 ”工序 中 的 “切削 参数 ”对 话 框 中 的 “空间 范 目 
ms 











平面 铣 和 表面 铣 


当选 择 为 “底面 ” 时， 按照 底面 
加 工 路 线 如 图 3-104a 所 示 ; 当选 择 为 “ 壁 ” 
加 工 路 线 如 图 3-104b 所 示 。 


时 ， 可 加 工 > 











切削 区 域 空间 范围 




















上 ”选项 卡 ， 如 图 3-105 所 示 。 





区 局 
rE 

















图 3-105 “切削 参数 ”对 话 框 
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(1) 精准 定位 











当 使 用 圆 鼻 刀 加 工 带 有 锥 度 的 侧 壁 时 ， 刀 其 能 够 加 工 出 侧 壁 的 锥 度 ， 但 生成 刀 轨 时 系统 实 

















际 按照 平底 刀 计 算 ， 所 以 刀 其 圆 角 并 没有 切削 到 侧 壁 上 ， 勾 选 “ 精 确定 位 ” 复 选 框 可 使 刀具 圆 





角 切 削 侧 壁 ， 如 图 3-106 所 示 。 当 侧 壁 为 直 壁 或 不 考虑 锥 度 、 底 面 圆 角 时 ,“ 切 削 空 间 范 
可 选择 “底面 ”并 不 色 选 “精确 定位 ” 复 选 框 ， 当 底面 圆 角 被 当做 底面 的 一 部 分 需要 切削 












































“ 切 剖 空间 范围 ”不 能 选择 “ 璧 ”时 需 勾 选 “精确 定位 ” 复 选 框 ， 但 当 刀 具 底 角 半 径 大 于 贺 角 











围 ” 
， 且 











半径 时 ， 圆 角 处 将 剩余 材料 ， 当 刀具 底 角 半径 小 于 圆 角 半径 时 ， 侧 壁 和 圆 角 处 将 剩余 材料 ， 当 
底面 及 侧 壁 都 已 选择 ， 且 刀具 在 所 有 切削 层 上 都 要 切 到 侧 壁 上 时 需 勾 选 “ 精 确定 位 ” 复 选 框 。 
































图 3-106 ”精确 定位 刀具 路 线 





(2) 毛坯 


“ 毛 坏 ” 有 “厚度 ”“ 毛 坏 儿 何 体 ” 和 “3D IPW” 等 3 个 选项 “毛坯 几 何 体 ”用 于 在 几 
何 体 组 中 预先 定义 了 毛坯 几何 体 的 情况 ;“3D IPW” 用 于 在 前 一 个 操作 中 继承 IPW 的 情况 ; 








“厚度 ”用 于 直接 在 选择 的 底面 或 侧 壁 上 设置 毛坯 厚度 的 情况 。 
(3) 简化 形状 


“简化 形状 ”有 “轮廓 ”“ 凸 包 ” 和 “最 小 包围 盒 ” 等 3 个 选项 。“ 轮 廊 ” 是 沿 着 切削 区 


























域 轮 廊 内 生成 刀 轨 ;“ 凸 包 ” 是 沿 着 切 判 区 域 轮廓 生 成 刀 轨 ， 但 是 可 以 忽略 较 小 的 角落 ， 使 




















之 成 为 规则 形状 ， 从 而 减少 拾 刀 ;“ 最 小 包围 使” 与 “ 凸 包 ” 有 点 相似 ， 但 是 铣削 范 
大 。 如 图 3-107 所 示 。 








a) b) 
图 3-107 精确 定位 刀具 路 线 
a) 轮廓 b) 凸 包 c) 最 小 包围 盒 


























(4) 切削 区 域 
以 前 的 毛坯 延展 量 将 由 以 下 切削 参数 对 话 框 中 的 新 输入 值 代 替 ， 如 图 3-108 所 示 。 




















办 





“第 


一 思路 延展 量 ” 可 以 指定 刀 其 直径 的 百分比 或 刀具 在 刀 轨 的 第 一 刀 轨 上 延展 几何 体 的 距离 ; 
“刀具 运行 开 ” 指 定 在 刀具 到 达 切 前 区 域 之 前 ， 按 其 延伸 切 前 运动 的 刀具 直径 或 距离 的 百 分 
比 ;“ 刀 具 运 行 关 ”指定 切削 区 域 的 结束 ， 有 “延伸 至 区 域 ” 和 “指定 ”两 个 选项 “延伸 至 
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区 域 ” 可 自动 将 刀具 运行 关 延 伸 至 切削 区 域 以 外 ;“ 指 定 ”允许 用 户 选择 刀 共 直径 或 距离 ， 
并 使 用 它们 相对 于 切削 点 的 优化 端 来 延伸 或 修剪 切削 运动 。 将 该 切削 点 确定 为 移 除 材料 的 最 


后 一 个 点 。 
切削 | 区域 和 > 


将 底面 延伸 至 [无 同 
合并 距离 | 50. 0000d] ES 


















































简化 形状 口 最 小 包围 会 有 
门 延 促 壁 

切削 区 域 室 间 范 匡 [底面 。”” 国 
门 精 确定 位 


第 一 刀 路 延展 有 量 「 50. 0000(| ES 
单刀 路 坊 置 [_ ooooolm 国 
刀具 运行 开 [100.000od[% 刀 月 习 
刀具 运行 类。 [延至 区 域 。 图 


图 3-108 “切削 参数 ”对 话 杠 
仅 选 择 一 个 刀 轨 时 ， 单 刀 轨 偏 置 允 许 用 户 选择 刀 轨 的 偏 置 距离 。 


注意 : 最 后 一 个 刀 路 延展 量 仅 受 刀 轨 处 理 器 控制 。NX 将 计算 刀具 直径 的 10% 以 确定 
最 后 一 个 刀 轨 的 走 刀 方向 。 






































3.Z- 深 度 偏 置 
部 件 底部 没有 平面 可 选 ， 也 可 通过 此 功能 “深度 偏 置 ”。 


六 必 和 面 钳 削 的 参数 设置 


1. 毛坯 距离 

毛 坏 距离 定义 了 要 去 除 的 材料 总 厚度 ， 它 是 在 所 选 面 几何 体 的 平面 上 并 沿 刀 具 轴 测量 而 
得 。 此 选项 可 与 最 终 底 面 余 量 结合 使 用 ， 后 者 定义 了 在 面 儿 何 体 上 剩余 未 切削 的 材料 厚度 。 
要 去 除 的 材料 总 厚度 是 指 “ 毛 坯 距离 ”和 “最 终 底 部 面 余 量 ” 之 间 的 距离 。 

2. 最 终 底部 面 余 量 

“最 终 底部 面 余 量 ” 是 一 个 特定 于 “表面 铣削 ”和 “平面 铣 ” 的 切削 参数 。 在 “表面 链 
削 ” 中 ,“ 最 终 底部 面 余 量 ”可 定义 在 面 几何 体 的 上 方 剩余 未 切削 材料 的 厚度 。 要 去 除 的 材 
料 总 厚度 是 指 毛坯 距离 和 “最 终 底 面 余 量 ” 之 间 的 距离 。 

3. 每 刀 深 度 

毛坯 距离 与 最 终 底 部 面 余 量 结合 在 一 起 ， 可 以 确定 切除 材料 的 实际 总 厚度 ， 可 分 层 切 
削 ， 每 思 切 前 深度 为 每 层 切 削 材 料 的 厚度 。 

4. 壁 余 量 

使 用 “ 壁 余 量 ” 和 “ 壁 几何 体 ” 可 以 覆盖 与 工件 体 上 的 加 工 面 相关 的 壁 的 全 局 “部 件 余 
量 ” 在 “表面 铣 ” 工 序 中 使 用 “ 壁 余 量 ” 和 “ 辟 几 何 体 ”， 可 以 将 工件 体 上 的 面 ( 除 了 要 加 
工 的 面 ) 选 为 “ 壁 几何 体 ”， 并 将 唯一 的 “ 壁 余 量 ” 应 用 到 这 些 面 上 来 替换 “部 件 余 量 ”。 
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当 应 用 单 向 切 前 、 往 复式 切削 以 及 沿 轮 廓 的 单 向 切 前 的 切削 方法 ， 用 “ 壁 清理 ”功能 
以 清理 零件 壁 或 者 岛屿 壁 上 的 残留 材料 。 它 是 在 切削 完成 每 一 个 切削 层 后 插入 一 个 轮廓 狂 轨 
迹 来 进行 的 。 使 用 平行 方式 进行 加 工时 ， 在 零件 的 侧 壁 上 会 有 较 大 的 残余 量 ， 使 用 沿 轮廓 切削 
的 方式 可 以 切削 这 一 部 分 的 残余 量 ， 以 使 轮廓 周边 保持 较 均 匀 的 余 量 。 包 括 以 下 3 个 选项 。 

1) 无 : 不 进行 周 壁 清理 。 

2) 在 起 点 : 刀具 在 切削 每 一 层 前 ， 先 进行 沿 周边 的 清 壁 加 工 ， 再 进行 平行 铣削 。 

3) 在 终点 : 刀具 在 切削 每 一 层 时 ， 先 进行 平行 铣削 ， 最 后 进行 沿 周边 清 壁 加 工 。 

在 粗 加 工 中 使 用 平行 走 刃 方式 可 以 获得 相对 较 短 的 加 工 刀 有 具 路 径 ， 再 在 切削 参数 中 将 清 
壁 加 工 选项 设 定 为 在 每 一 层 加 工 完 成 后 做 沿边 界线 的 加 工 ， 以 使 其 在 轮廓 线 周边 保持 均匀 的 
残 料 ， 这 种 方式 可 以 获得 较 好 的 加 工 质量 和 较 高 的 加 工效 率 。 


混合 切削 方法 


表面 铣工 序 作 中 ， 切 削 方 法 《模式 ) 用 来 确定 加 工 切削 区 域 的 刀具 路 径 模式 ， 包 括 “ 往 
复 ”“ 单 向 ”“ 单 向 轮廓 ”“ 跟 随 周边 ”“ 轮 廓 加工 ”“ 跟 随 部 件 ”“ 摆 线 ” 和 “混合 ”等 8 种 ， 
其 中 前 7 种 切削 方法 与 平面 铣 加 工 操作 中 说 明 的 一 样 ， 这 里 只 对 “混合 ”进行 介绍 。 

混合 切削 方法 ， 允 许 每 个 加 工区 域 选 用 不 同 的 切削 方法 。 根 据 加 工区 域 几何 形状 的 不 
同 ， 可 以 使 用 手动 切削 方法 和 自动 切削 方法 ， 以 确保 各 切削 区 域 采 用 合适 的 切削 方法 。 
需要 对 每 个 选择 的 表面 使 用 不 同 的 切削 方法 ， 或 者 需要 使 用 手动 切削 方法 ， 则 应 该 选 混合 
前 方法 的 模式 。 

1. 手动 切削 模式 的 优点 
任何 行业 内 的 用 户 都 可 以 在 以 下 很 多 方面 中 受益 于 “手动 切削 ” 手动 切削 模式 有 以 下 
优点 : 

1) 如 果 没 有 一 种 预先 确定 的 自动 切削 模式 能 适合 正在 加 工 的 特殊 几何 体 ， 则 可 以 使 用 
手动 切削 ”来 控制 万 共 的 切削 位 置 。 因 此 ， 用 户 无 须 再 执行 一 些 具 有 单个 较 短 切削 模式 的 
单独 操作 来 加 工 几何 体 ， 只 需 为 每 个 区 域 定 义 所 需 的 切削 模式 。 

2) 由 于 可 以 为 某 些 部 件 几 何 体 定 义 最 佳 的 切削 模式 ， 因 此 “手动 切削 ”效率 更 高 。 
如 果 这 种 切削 模式 不 是 预先 确定 的 选项 ， 则 仍 可 以 通过 使 用 “手动 切削 ”来 轻松 地 定义 
刀具 位 置 。 

3) 对 于 一 些 特定 、 复 杂 的 几何 体 ， 可 能 需要 使 用 某 种 在 NX 中 尚 不 可 用 的 特殊 切削 模 
式 。 由 于 不 必 等 待 将 所 需 的 切削 模式 包括 在 NX 的 下 一 版 本 中 作为 预定 义 的 自动 选项 ， 因 
此 使 用 “手动 切削 ”可 以 节省 时 间 。 

4) 当 确 定 使 用 自动 切削 模式 的 多 个 切削 仅 用 一 个 或 一 些 使 用 更 大 刀具 的 高 效 手动 切削 
就 能 代替 时 ， 使 用 “手动 切削 ”也 可 以 节省 时 间 。 

5) 使 用 “手动 切削 ”可 以 不 必 构建 加 工 几何 体 。 也 就 是 说 ， 预 定义 的 切削 模式 需要 特 
定 的 几何 体 来 控制 刀具 。 当 手动 控制 刀 轨 时 ， 切 削 横 式 不 需要 适合 特定 的 几何 体 。 

6) 了 解 如 何 使 用 “手动 切削 ”所 花费 的 时 间 较 少 ， 原 因 是 用 户 界 面具 有 一 组 集中 的 
选项 。 

7) 图 形 反馈 通过 在 用 户 接受 切削 模式 之 前 显示 刀具 的 行进 位 置 ， 因 而 可 以 提供 控制 ， 
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可 以 查看 刀具 的 位 置 ， 也 可 以 查看 模型 和 切削 区 域 的 轮廓 壁 。 

8) 通过 打开 或 关闭 切换 按钮 ， 可 以 对 所 定义 的 各 个 运动 执行 过 切 检 查 ， 以 便 检查 准确 
性 并 避免 昂贵 材料 的 损坏 。 

2. 使 用 混合 切削 的 基本 步骤 > 

使 用 混合 切削 的 基本 步骤 如 下 ; 

1) 创建 表面 铣工 序 ; 

2) 选择 切削 表面 并 设置 相关 参数 ; 

3)“ 切 前 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 型 漫 台 ， 

4) 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 有 贱 按 饵 ; 

5) 在 创建 刀具 路 径 时 ， 对 每 个 切削 区 域 ， 系 统 会 提示 指定 一 种 切削 模式 ， 此 时 ,五 
据 提示 选择 切削 模式 并 设置 其 参数 。 

3. “区 域 切削 模式 ”对 话 杠 

在 表面 铣 操作 对 话 框 中 ,“ 切 削 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 型 温 合 ， 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 
的 “生成 ”按钮 用 ， 系 统 弹出 如 图 3-109 所 示 的 “区 域 切削 模式 ”对 话 框 。 该 对 话 框 中 的 列 
表 框 中 显示 了 切削 区 域 数 、 切 削 层 数 等 ， 选 择 某 一 区 域 ， 然 后 选择 该 区 域 的 切削 方式 ， 在 该 
对 话 框 中 ， 可 用 交互 方式 为 当前 切削 区 域 创建 需要 的 刀具 运动 。 可 通过 定义 刀具 位 置 点 ,或 
沿 零件 、 检 查 、 毛 二 几何 移动 刀具 ， 来 创建 进 刀 、 切 前 、 模 向 进 给 、 跨 起 或 退 刀 运动 。 如 果 
创建 的 刀具 运动 不 符合 要 求 ， 可 用 对 话 框 中 的 删除 路 径 按钮 将 其 删除 。 也 可 根据 用 户 需要 ， 
保存 一 个 区 域 的 手动 切 剖 模式 ， 以 便 后 续 相似 区 域 引用 。 
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让 | 区 域 切 前 模式 Xx 
名 称 | 区 域 晨 
区 域 
访 未 用 项 


region_ 1l_ level 2 1 
XO 














网 过 切 检查 
显示 模式 [全 部 ” 国 
[确定 | | 返回 职 消 


图 3-109 “区 域 切削 模式 ”对 话 框 








(1) 过 切 检 查 
“过 切 检 查 ” 选 项 指出 系统 是 否 根 据 已 定义 的 部 件 和 检查 几何 体 对 创建 好 的 运动 执行 过 
切 检查 。 默 认 值 为 开 〈 没 有 选中 )。 如 果 刀 有 具 包 含 刀 柄 定义 ， 则 系统 将 使 用 刀具 和 刀 柄 执行 
过 切 检查 。 如 果 刀 有 具 过 切 ， 则 会 显示 警告 消息 ， 此 时 可 以 决定 保持 此 运动 ， 方 法 是 选择 确 
定 ; 或 拒绝 此 运动 ， 方 法 是 选择 取消 。 
(2) 其 他 选项 
该 对 话 框 中 的 其 他 选项 说 明 如 表 3-3 所 示 。 
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表 3-3 “区 域 切削 模式 ”对 话 框 说 明 


































































































































































































图 标 命令 描述 
[下 功 前 模式 选择 ee A 
pa 编辑 选择 “编辑 ” 来 访问 自动 切削 模式 的 切削 参数 ， 或 创建 /编辑 手动 切削 模式 
EE 复制 从 某 个 区 域 中 复制 手动 模式 ， 从 某 个 区 域 中 复制 切 前 参数 
获 粘贴 将 复制 的 手动 模式 粘贴 到 另 一 个 区 域 
EE 重 命名 重新 命名 区 域 
午 插入 将 其 他 操作 插入 到 现 有 模式 ， 将 切削 参数 插入 到 使 用 自动 模式 的 区 域 
> | 除 | 除 手动 模式 或 切削 参数 
上 | 信息 在 弹出 窗口 中 查看 信息 
显示 模式 显示 模式 人 显示 模式 ” 设 为 “全 部 ”来 查看 所 有 区 域 ， 或 设 为 “ 选 定 的 ”只 查看 正在 处 理 
请 刀 轨 显示 选项 设置 刀 轨 显示 选项 
撤销 撤销 上 一 操作 删除 、 粘 贴 等 》 








3.5 ”平面 铣 加 工 实例 


本 例 是 一 个 比较 典型 的 平面 加 工 零件 。 主 要 包括 平面 犹 、 轮 廓 精 加 工 和 表面 精 加 工 。 本 
例 主要 目的 是 通过 零件 加 工 的 过 程 ， 让 读者 逐步 熟悉 平面 犹 和 面 铣 的 基本 思路 和 步骤 

本 例 零 件 的 底面 与 侧面 垂直 ， 主 要 有 1 个 四 槽 ， 四 槽 的 深度 为 25 mm; 零件 的 长 为 
200 mm， 宽 为 120 mm， 高 为 10 mm; 零件 材料 是 45# 钢 ， 加 工 思 路 是 先 通 过 平面 铣 进行 粗 
加 工 ， 侧 面 留 0.3 mm 加 工 余 量 ， 底 面 留 0.15 mm 的 余 量 。 再 用 面 铣 精 加 工 底面 ， 最 后 用 平 
面 铣 精 加 工 侧 壁 ， 加 工 工 艺 方案 制定 如 表 3-4 所 示 。 

由 于 45 钢 的 加 工 性 能 一 般 ， 可 选用 白 钢 刀 或 者 硬 质 合金 刀 ， 建 议 选 用 硬 质 合金 刀 。 
本 例 零件 的 精度 要 求 较 高 ， 所 以 除了 对 编程 技术 员 要 求 较 高 外 ， 对 机 床 操作 员 的 工件 装 夹 和 























































































































































































































































































































对 刀 要 求 也 很 高 。 
表 3-4 ”加 工 工艺 方案 
工序 号 加 工 内 容 加 工 方 式 留 余 量 部 件 /底面 使 用 刀具 
10 四 槽 的 粗 加 工 平面 铣 0.30/0.15 平 铣 刀 16 
20 槽 侧 平面 的 精 加 工 平面 铣 0 平 铣 刀 10 
30 槽 底 平面 的 精 加 工 底面 和 壁 0 平 铣 刀 10 



































和 加 于 开 文 件 并 进入 加 工 环境 


单 击 “ 标 准 ” 工 具 条 中 的 “打开 ”按钮 号， 系统 弹出 “打开 ”对 话 框 ， 选 择 本 书 光盘 中 
的 “XX: /3/3_1.prt” 文 件 ， 单 击 “OK” 按 钮 。 

进入 加 工 环 境 ， 选 择 菜单 “开始 ”一 “加 工 ” 命 令 ， 系 统 弹 出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 
“CAM 会 话 配 置 ” 列 表 中 选择 “cam general”, “要 创建 的 CAM 设置 ”列表 选择 
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“mill_planar”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 进入 加 工 环境 。 


[3.5.2 | 创建 几何 体 


1， 设 置 安全 平面 和 确定 加 工 原点 ©) 
单 击 “ 操 作 导 航 器 ”工具 条 的 “几何 视图 ”按钮 国 ,“ 操 作 导航 器 ”切换 到 加 工 几 何 组 | 


















































y» 


视窗 。 

双击 右 侧 操作 导航 器 中 的 MCS_MILL; 或 者 在 右 侧 操 作 导 航 器 中 选择 MCS_MILL, 单 
击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “编辑 ” 系统 弹出 如 图 3-110 所 示 的 “MCS 铣削 ”对 话 
框 。 在 “MCS 铣削 ”对 话 框 中 的 “安全 设置 选项 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “平面 ”， 单 击 “ 指 定 
平面 ”后 的 “平面 ”按钮 跨 ， 系 统 阐 出 如 图 3-111 所 示 的 “平面 ”对 话 框 。 选 择 如 图 3-112 
所 示 的 上 表面 ， 然 后 在 “ 偏 置 ”选项 下 的 “距离 ”文本 框 中 输入 3， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 
统 返 回 到 “MCS 铣削 ”对 话 框 。 单 击 “ 机 床 举 标 系 ” 选 项 下 的 “指定 MCS” 后 的 “CSYS 
对 话 框 ”按钮 懈 ， 系 统 弹出 如 图 3-113 所 示 的 “CSYS” 对 话 框 。 选 择 如 图 3-114 所 示 的 实 
体 的 顶点 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “MCS 铣削 ”对 话 框 。 单 击 “确定 ” 按 钮 ， 系 
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统 退 出 “MCS 铣削 ”对 话 框 。 
六 | C5 筑前 Xx 
机 床 坐 标 系 到 
r [oI di ww | 
指定 cs 图 先 辕 类 型 而 
网 节 v = 
[3 自动 判断 国 
参考 坐标 系 v i 
安全 设置 SR 要 定义 平面 的 对 象 人 
安全 设置 选项 [平面 站 关 选 择 对 象 (0) 轩 钊 
指定 平面 四 GH - 
| E 时 平面 方位 人 
下 限 平面 v ep 
导 让 v - 
布局 和 图 层 Y 论 置 WY 
信和 信和 信 入 和 人 AN 
确定 耻 [ 取消 ] 大 十 | 取消 
图 3-110 “MCS 铣削 ”对 话 框 图 3-111 “平面 ”对 话 框 
站 | CSYS J X 





ZM 选取 的 表面 











:7 指定 方位 ee 
人 和 人 和 人 


亡 取 消 ] 
图 3-112 选取 的 上 表面 图 3-113 “CSYS” 对 话 框 






































2. 创建 边界 


UG NX 8.5 冯 反 加 工 入 门 与 实例 精 讲 






单 击 “ 刀 片 ”工具 条 中 的 “创建 几何 体 ”按钮 吝 ， 系 统 弹出 如 图 3-115 所 示 的 “创建 











几何 体 ” 对 话 框 ， 按 图 3-115 设置 以 下 各 选项 : 


@ “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill planar”; 

@ “几何 体 子 类 型 ”选项 选择 第 4 个 图 标 &$， 即 创建 边界 ; 

@ “几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “MCS_MILL”; 

@ “名称” 文本 框 中 输入 “MILL_BND1”。 

单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 3-116 所 示 的 “铣削 边界 ”对 话 框 。 

















依次 选择 如 图 3-118 所 示 边 缘 ， 单 训 


选取 的 实体 的 顶点 
ZM 
YM 


过 有 块 上 0 


> 


图 3-114 选取 的 顶点 
(1) 指定 部 件 边界 





楚 | 创建 几何 体 X 
类 型 人 
| 
mill_planar 国 


几何 体 子 类 型 


人 名 思 回 入 电 
已 








位 置 人 
| 
几何体 
名 称 人 
| 

NILL, BID1 


[ 棕 
图 3-115 “创建 几何 体 ” 对 话 框 

















在 如 图 3-116 所 示 的 “铣削 边界 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 部 件 边 界 ” 后 面 的 “选择 或 编辑 


部 件 边 界 ” 按 钮 名 ， 系 统 弹出 如 图 3-117 所 示 的 “部 件 边界 ”对 话 框 “过 滤器 类 型 ”选择 
“曲线 边界 ” 询 ，“ 平 面 ”选择 “自动 ”“ 类 型 ”选择 “封闭 的 ”， “材料 侧 ”选择 “外 部 ”再 
生 “ 确 定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “铣削 边界 ”对 话 框 。 











六 | 性 前 边界 Xx 


几何 体 

指定 部 件 边 界 
指定 毛坯 边界 
指定 检查 边界 
指定 修剪 边界 





指定 底面 














图 3-116 “铣削 边界 ”对 话 框 














页 | 部 件 边 


六 
X 












































移 除 上 一 个 


创建 下 一 个 边界 

















Ea CC 








图 3-117 “部 件 边 界 ” 对 话 框 





平面 犹 和 表面 铣 


(2) 指定 底 平面 


在 如 图 3-116 所 示 的 “铣削 边界 ”对 话 框 中 ， 单 了 
面 几何 体 ” 0 
体 表面 ， 单 击 “ 



































击 “ 指 定 底面 ”后 的 “选择 或 编辑 底 平 














I “铣削 边界 ”对 话 框 ， 再 单 击 “ 刀 
退出 “铣削 边 办” A 











单 出 如 图 3-119 所 示 的 “平面 ”对 话 框 。 选 择 如 图 3-120 所 示 的 实 
































外 定 ”按钮 ， 系 统 > 
洗 取 的 实体 3 
选取 的 实体 边界 5 两 

ZzM 





图 3-118 选取 的 实体 边界 























选取 的 实体 表 
时 自动 光 | 订 bv 
| | 
YM 要 定义 平面 的 对 铺 


YM 




















图 3-119 “平面 ”对 
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和 3-120 ”选取 的 实体 表面 





单 击 “ 操 作 导 航 器 ” 工 





钮 ， 弹 出 如 图 3-122 所 示 “ 铣 刀 -5 参数 ” 























具 条 中 的 “机 床 视图 ”按钮 网 





下 ， 操 作 导航 器 中 显示 为 机 床 顺 序 视图 。 
1) 单 击 “ 刀 片 ” 工 具 条 中 的 “创建 刀具 ”按钮 钻 ， 系 统 红 
刀具 ”对 话 框 。“ 刀 具 子 类 型 ”选择 图 标 加 








单 出 如 图 3-121 所 示 的 “创建 
吕 ， 在 名 称 文本 框 中 输入 “D16” 











， 单 击 “ 应 用 ” 按 
对 话 框 。 


他 | 创建 刀具 








GENERIC_MACHIN ow 


人 








[页 是 了 (应 用 | (取消 ] 
图 3-121 “创建 刀 





























”对 话 杠 


2) 设置 刀具 的 参数 ， 按 如 图 3-122 所 示 设 置 
@ 设 定 “ 直 径 ” 为 16; 
@ “下 半径 ”为 0; 



























@ “刀具 号 ”为 1; 





@ “补偿 寄存 器 ”为 1; 
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@ 其 他 选项 依照 默认 值 设 定 。 









































刀具 参数 设置 完 后 ， 单 击 “ 确 




















3) 用 相同 的 方法 创建 10 的 立 铣 刀 。 刀 


“补偿 寄存 器 ”为 2。 



























































到 3-122 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 1 


名 称 D10,“ 直 径 ” 为 10,“ 刀 





























3.5.4 | 粗 加 工 一 创建 平面 铣工 序 


单 击 “操作 导航 器 ” 
“操作 导航 器 ”切换 到 程序 ) 




















1. 创建 工序 
































条 的 “程序 顺序 视 银 





























[ 序 ” 按 钮 疼 ， 系 统 弹 
3-123 所 示 设 置 以 








单 击 “刀片 ”工具 条 




















如 图 3-123 所 示 的 “创建 了 
下 各 选项 ; 








@ “类 型 ”的 下 拉 列 表 
“工序 子 类 型 ”选择 PLANAR MILL， 即 图 

Pp 选择 “PROGRAM”; 

P 选 择 “MILL BND1”; 





“程序 ”下 拉 列 表 




















“刀具 ”下 拉 列 表 


























[ 序 ” 对 话 框 。 按 菇 





P 选 择 “mill planar”; 








® 
® 
@ “几何 体 ” 下 拉 列 表 
© 
e@ 





“方法 ”下 拉 列 表 上 
“名 称 ”文本 框 中 输入 “PLA_ROU”。 

















PF 选择 “MILL ROUGH”; 








定 ” 按 钮 ， 则 D16 立 铣 刀 就 创建 好 了 。 


DIE 
刀 林 | 夹 持 器 | 更 多 | 























妆 | 创建 工序 区 





























类 型 人 
[in 羡 
工序 子 类 型 人 
可 
出 众 感 罗 [ 昌 
- i 
洒 辐 轩 硬 示 难 
加 人 
位 置 人 
程序 PROGRAN 国 
刀具 D16 鱼 必 -5 参 国 
有 亲人 [Ga 国 
方法 IIL RoVGH ” 国 
名 称 人 
[FLA_ROV | 
[本] [省 





图 3-123 “创建 工序 ”对 话机 











设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 HH 








图 3-124 所 示 的 “ 平 





和 铣 ” 对 话 框 。 








TH 














号 ” 为 2 


TEHI 





中 选择 6 恒定 ”， [2 最 大 吕 


所 示 的 “切削 
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择 切削 方法 和 切削 用 量 


在 “平面 铣 ”对 话 框 











中 ,“ 切 前 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “跟随 部 件 ”，“ 步 距 ” 下 拉 列 表 








3. 设置 切削 层 














E 离 ”文本 框 中 输入 12 。 








在 “平面 狗 ” 对 话 


而 

















， 单 击 “ 切 削 层 ”后 的 “ 切 下 层 ” 按 钮 喜 ， 系 统 弹 出 如 图 3-125 











县” 对 话 框 。“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ”“ 每 刀 深 度 ” 选 项 下 的 “ 公 














”文本 框 中 输入 0.5， 和 





3-126 所 示 的 “切削 参数 ” 
































击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 

















几何 厢 Y 
国有 Y 
如 轴 v 
刀 轨 设 置 人 





方法 HILL RDUG 辐 加 后 
切削 模式 区 跟随 部 件 国 
Cm 


步 距 恒定 


最 大 距离 12.00000 [mm 国 



































es 从 | 切 鲁 层 “|X| 
切削 参数 =» 
非 切削 | 移动 荆 
每 刀 诬 度 人 
进 给 率 和 速度 
针 公共 0.500ol 
机 床 控制 4 刀 颈 安全 距 训 人 
程序 Vv 
选项 v 增 且 侧面 余 腹 0. 0000l 
操作 入 临界 评 度 人 
国 | 7 网 临界 深度 顶 面 切削 
A 人 AAA 人 AAA 
[F 韦 定 了 [取消 [确定 十 (取消 
图 3-124 “平面 狗 ” 对 话 框 图 3-125 “切削 层 ”对 话 杠 




















4. 设置 切削 参数 























在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 前 参数 ”后 的 “切削 参数 ” 按 钢 吏 ， 系 统 弹出 如 图 











1) 单 击 “ 策 略 ” 选 项 


























对 话 框 。 
卡 ， 按 如 图 3-126 所 示 设 置 以 下 各 项 参数 : 

















@ 设置 “切削 顺序 ”为 “ 层 优先 ”; 











@“ 切 前方 向 ”为 “ 顺 铣 ” 
勾 选 “添加 精 加 工 刀 路 ” 复 选 














[HH 





“ 刀 路 数 ” 文 本 框 

















FP 输 入 1; 





“ 精 加 工 步 距 ” 文 本 框 中 输入 30， 后 面 选择 “知县 ”， 
“ 毛 坏 距离 ” 和 “合并 距离 ” 为 0。 
2) 单 击 “ 余 量 ”选项 让 


























FEF， 设置 余 








5 








攻 





@ “最 终 底 部 面 余 量 ” 





文本 框 中 输入 0.15; 
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@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 

“切削 参数 ”对 话 框 中 的 其 他 选项 不 需要 设置 ， 在 本 实例 中 采用 默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 系 统 返回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 

5. 设置 非 切 削 参 数 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切 前 移动 ”按钮 团 ， 系 统 弹 出 
如 图 3-127 所 示 的 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 非 切削 移动 参数 。 























































































































TH 












































































































































站 | EE xX 
连接 空间 范围 更 多 
策略 余 量 | 拐角 字 | 非 切 前 移动 | 
切削 人 转移 /快速 | 避让 | 更 多 
pe pop = 进 刀 退 刀 ”| 起 点 /四 点 
切削 硕 序 [ 融 下 同 全 全 
| | 进 刀 类 型 螺旋 国 
藉 加 工 刀 路 入 | 直径 [so.0000) [7 (EA) 
添加 精 加 工 刀 路 | 斜坡 角 15.00000 [| 
刀 路 数 1] | 高 度 3.00000 [mm 加 
[ | 高 度 00000 [mm 国 
守 人 EC 0. e000 (Fw 襄 度 起 点 [而 尽 ”加 
合并 | 最 小 安全 距离 0. 0000(] m 国 
合并 距离 0.0000( [mm 国 | EE 图 
ee 7 开放 区 域 vi| 
初始 封闭 区 域 v 
| 毛坯 距离 0. 000() 初始 开放 区 域 Xi 
人 人 人 | 和 人 人 人 入 | 
FR [和 [本 [下 和 














Ht 





图 3-126 “切削 参数 ”对 话 框 








图 3-127 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 1 

(1) 设置 进 思 方式 

在 “ 非 切 削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 丸 ” 选 项 卡 ， 如 图 3-127 所 示 。 对 话 框 上 部 为 
“封闭 区 域 ” 进 刀 方 式 ， 下 部 为 “开放 区 域 ” 进 刀 方 式 ， 按 图 3-127 所 示 设 定 各 参数 。 

@“ 进 思 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “螺旋 ”; 

@ “直径 ”文本 框 中 输入 50， 后 面 选择 “有 具 ”， 

@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 

(2) 设置 退 刀 方式 

在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 3-128 所 示 。“ 退 刀 类 型 ”下 
拉 列 表 框 中 选择 “ 圆 踊 ” 其 他 参数 采用 默认 值 。 

(3) 设置 转移 / 快速 

在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 转 移 / 快速 ”选项 卡 ， 如 图 3-129 所 示 。“ 安 全 设 
置 选项 ”下 拉 列 表 中 选择 “使 用 继承 的 ” 单 击 “ 区 域内 ”选项 组 ， 将 “区 域内 ”展开 ,“ 传 
递 使 用 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “ 进 刀 / 退 刀 的“ 传递 类 型 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “安全 距离 - 刀 
轴 ” 其 他 采用 默认 值 。 

(4) 设置 刀具 补偿 

在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 更 多 ”选项 卡 。“ 刀 有 具 补偿 ”选项 下 的 “刀具 补偿 
位 置 ” 下 拉 列 表 框 中 选择 “无 ”。 


















































































































































































































































nl 
































当 所 有 非 切削 移动 参数 设置 完 后 《其 中 很 多 选项 采用 默认 值 )， 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 


话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返回 























要 | 非 切 前 移动 C3 
转移 /快速 避让 更 多 
进 才 退 刀 起 点 / 钻 点 
退 刀 人 
退 思 类 型 Em 
半径 
回 铂 角度 
高 度 
门 ] 修 前 至 最 小 安全 距离 
最 终 v 
人 和 人 人 入 | 
[再 定 


图 





3-128 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 2 





6. 设置 进 给 率 和 速度 


在 “平面 狂 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ” 按 馈 喇 ， 系 统 章 


出 如 图 3-130 所 示 的 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 设 

















到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 
































六 | 非 切 前 移动 其 
安全 设置 选项 使 用 继承 的 2 
区 域 之 间 v 
区 域内 v 
初始 和 最 终 Y 
人 人 人 | 
[区 -下 | 














图 3-129 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 3 

















进 给 速度 和 主轴 转速 。 


在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 1300， 单 击 “ 主 轴 速 度 ” 选 项 组 下 的 “设置 ”选项 组 ， 














展开 “设置 ”选项 组 ,“ 输 出 模式 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “RPM”，“ 方 向 ”下 拉 列 表 框 中 选择 











“ 顺 时 针 ”。 


“切削 ”文本 框 中 输入 250， 单 位 选择 mmpm， 单 击 “ 表 


铣 ” 对 话 框 。 
7. 生成 刀具 轨迹 
完成 了 “平面 犹 ” 对 话 框 中 所 有 项 目的 设置 后 ， 单 击 “ 操 作 ”选项 组 中 的 “生成 ”按钮 盈 ， 





| 





F 始 生成 刀具 轨迹 。 计 算 完 成 后 ， 在 图 形 


图 3-130 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 





由 进 给 率 和 乏 度 x 
自动 设置 
设置 加 数据 

表面 速度 (snm) 
每 齿 进 给 有 








更 多 





主轴 速度 


| 回 主轴 速度 (rpn) 
更 多 











人 
日 
> 
进 给 率 人 
| potenrg 
ml 
OV 
Vv 
Vv 








快速 

更 多 

单位 

站 在 生成 时 优化 进 给 率 
人 入 和 人 


ER CC 























而 





























角 定 ” 按钮 ， 系统 返回 到 «sp 

















区 显示 欲 铣 切 边界 ， 产 生 的 刀具 路 径 如 图 3-131 所 示 。 








图 3-131 粗 加 工 刀 




















路 径 
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8. 检视 、 接 受 刀 具 路 径 
在 完成 上 述 各 步骤 设置 后 ， 系 统 产 生平 面 铣 操作 的 刀具 路 径 ， 在 图 形 区 进行 旋转 、 平 
移 、 放 大 视图 ， 观 察 刀具 路 径 。 用 户 可 以 单 击 3S 按 钮 重新 显示 路 径 ， 可 以 从 不 同 角度 对 刀具 
路 径 进 行 查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 当 确认 生成 的 刀 其 路 径 合 理 之 后 ， 在 “平面 铣 ” 对 
话 框 中 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 接 受 刀 具 路 径 ， 关 闭 该 对 话 框 。 


ES 槽 侧 平面 的 精 加 工 


1. 复制、 粘贴 平面 铣 操 作 

(1) 复制 粗 加 工 操 作 

在 操作 导航 工具 的 程序 顺序 视图 中 ， 先 用 鼠标 选择 操作 PLA_ROU， 再 单 击 右键 ， 在 弹 
出 的 菜单 中 选择 “复制 ”命令 ， 如 图 3-132 所 示 ， 复 制 操 作 PLA_ROU。 

(2) 粘贴 粗 加 工 操 作 

在 操作 导航 工具 的 机 床 视图 中 ， 先 用 鼠标 选择 操作 D10， 再 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 
选择 “内 部 粘贴 ”命令 ， 如 图 3-133 所 示 ， 粘 贴 刚 才 复 制 操 作 PLA_ROU。 


GENERIC MACHINE 

































































































































































































































































HC_PROGRAM 
国 未 用 项 

国 FROGRAN 

国志 





肚 篇 辑 . . . 
有 对 前 切 


又 贡院 
甬 重 命 名 








图 3-132 复制 工序 图 3-133 ”粘贴 工序 


2. 更 换 操作 名 称 

在 操作 导航 工具 的 程序 顺序 视图 中 ， 先 用 鼠标 选择 粘贴 的 操作 PLA_ROU COPY， 再 单 
击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “ 重 命名 ”命令 ， 输 入 文字 “PLA_FIN”， 即 操作 名 称 改 为 
PLA_FIN。 

3. 编辑 PLA_FIN 操作 

(1) 重新 选择 加 工 方法 和 切削 模式 

选择 PLA_FIN 工序 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “编辑 ”命令 ; 或 者 双击 
PLA_FIN 操作 名 称 ， 系 统 弹 出 “平面 犹 ” 对 话 框 。“ 刀 轨 设 置 ” 选 项 组 中 的 “方法 ”下 拉 列 
表 中 选择 “MILL FINISH”， 如 图 3-134 所 示 。“ 刃 轨 设 置 ” 选 项 组 中 的 “切削 模式 ”下 拉 列 
表 中 选择 “轮廓 加 工 ” 










































































全 






























































刀 轨 设置 人 


方法 [mrr rnmslw [i 
METHOD 

MILL_FINISH 
NILL_ROVUGH 









| 切削 醒 式 
步 距 


最 大 距离 于 too 区 国 
图 3-134 重新 选择 加 工 方法 




















(2) 设置 切 肖 
在 “平面 铣 ” 





























到 “ 平 








1 深度 





























对 话 框 中 ， 
前 层 ”对 话 框 。“ 类 型 ” 选择 “恒定 ”“ 公 
而 狗 ” 对 话 框 。 














(3) 设置 切削 





在 “平面 铣 ” 
参数 ”对 话 框 。 
@ “部 件 

















余 量 
未 恒 











参数 


对 话 框 








中 ， 单 击 





击 “ 切 首 
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选择 “ 余 量 99 选项 卡 











”文本 杠 


加 








@ “最 终 底 部 面 余 量 ” 文 本 框 中 输入 0.15; 


@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 
定 ” 按 钮 ， 系 统 返 
(4) 设置 进 给 率 和 速度 
在 “平面 铣 ” 对 训 
出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 
在 “主轴 速度 ”文本 框 














卢 击 “看 























6 LSSEE 7 十 


展开 “ 设 
“ 顺 时 和 2 























“ 切 前 ”文本 


面 狼 ”对 话 框 。 















































Ht 








匡 中 输入 “400”， 


4. 产生 刀具 路 径 





1) 单 击 “ 生 成 ”按钮 肾 产 生 记 








2) 选择 “ 








在 该 对 语 
中 输入 2000， 单 避 
选项 组 ,“ 输 出 模式 ”下 拉 列 表 相 
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器 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 


f 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 串 
6 框 中 设置 进 给 速度 和 主轴 





















































单位 选择 mmpm， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 








具 轨 迹 如 








区 























3-135 刀 


路径 











3.S.0 


底面 精 加 工 一 创建 底面 和 壁 工序 





1. 创建 操作 

















序 ” 对 话 框 。 按 





单 击 “ 刀 片 ” 工 具 条 


区 























“工序 子 类 




















中 的 “创建 工 
3-136 所 示 设 置 以 下 各 选项 : 
“类 型 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “mill planar”; 





型 ”选择 嘲 图 标 ; 
“程序 ”下 拉 列表 中 选择 “PROGRAM， 
“几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “MCS_MILL 





序 ” 按 钮 茵 ， 系 统 弹 日 





主轴 速度 ” 选 
正中 选择 “RPM”“ 方 向 ”下 拉 列 表 框 中 选择 


平面 犹 和 表面 铣 





j 层 ”后 的 硬 按钮 ， 系 统 弹出 如 图 3-125 所 示 的 “ 切 
k” 文 本 框 输入 3， 





单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 





© 


EF“ 切削 参数 ”后 的 “切削 参数 按钮 避 ， 系 统 弹出 “切削 
上 上， 设置 以 下 参数 : 
中 输入 0; 














元 ， 系 统 弹 














转速 。 
项 组 下 的 “ 设 














置 ”选项 栏 


























回 到 “ 平 


路 径 ， 观 察 刀 具 路 径 的 特点 。 
前 定 ”按钮 ， 接 受 生 成 的 刀具 路 径 ， 





图 3-135 所 示 。 





b 现 如 图 3-136 所 示 的 “创建 工 









控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 
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@ “刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “D10”; 

@ “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “MILL _FINISH; 
@ “名 称 ”文本 框 中 输入 “FLOOR_W”。 
设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 3-137 所 示 的 “底面 壁 ” 对 话 框 。 
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几何 体 入 | 
碌 | 创 时 IT 库 | 罗 罗 
类 型 人 指定 部 件 图 Ds 
[nill planar 国 指定 检查 体 哆 | 到 
工序 子 类 型 入 | 操 EpI 区 大 画 外 > 
叫 些 感 各 第 中 EE 凶 |[Y 
外国 同 半 让 业 | 指定 修 训 边界 图 > 
国信 回 自动 束 
[工具 v| 
位 置 人 刀 输 EE 
程序 FRDGRAII 国 本 加 设置 Y 
刀具 了 10 储 如 -5 参 园 机 床 控制 v 
几何 体 NCS_NMILL 四 程序 Y 
方法 MILL_FINTSH 国 选项 v| 
名 称 人 操作 Y 
预览 v 
[mr | 
[C 韦 二 了 [ 玉 用 | [取消 FE [| 
图 3-136 “创建 工序 ”对 话 框 图 3-137 “底面 壁 ” 对 话 框 
































2. 指定 部 件 

在 “底面 壁 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 部 件 ” 后 的 “选择 或 编辑 部 件 几何 体 ”按钮 恩 ， 
系统 弹出 如 图 3-138 所 示 的 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 。 选 取 实 体 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 
回 到 “底面 壁 ”对 话 框 。 

3. 指定 切削 区 域 

在 “底面 壁 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 切削 区 底面 ”后 的 “选择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ” 
按钮 看 ， 系 统 弹出 如 图 3-139 所 示 的 “切削 区 域 ” 对 话 框 。 选 择 如 图 3-140 所 示 的 实体 表 


耐 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “底面 壁 ”对 话 框 。 





































































































































































































几何 体 A 
.选择 对 象 (1) 
添加 新 集 四 
列表 人 
集 | 项 昭 Ea 
1 | 加 
[取消 [ 专 定 了 [取消 ] 
图 3-138 “部 件 儿 何 体 ” 对 话 框 图 3-139 “切削 区 域 ”对 话 框 


























平面 犹 和 表面 铣 


选取 的 实体 表面 






单个 面 : 面 /矩形 腔 体 (2) 











图 3-140 ”选取 的 实体 表面 











4. 选择 切削 方法 和 切削 用 量 

在 “底面 壁 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 刀 轨 设 置 ”选项 组 ， 将 “ 刀 轨 设置 ”选项 组 展开 ;“ 切 
削 区 域 空间 范围 ”下 拉 列 表 中 选择 “底面 “切削 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 王 跟随 周边 ,，“ 步 
距 ” 下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ”“ 最 大 距离 ”文本 框 中 输入 “7”,， “底面 毛坯 厚度 ”文本 框 中 
输入 “0.15” 其 他 采用 默认 值 ， 如 图 3-141 所 示 。 

5， 设置 切削 参数 

在 “底面 壁 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参 数 ” 后 的 “切削 参数 ”按钮 避 ， 系 统 弹出 如 
图 3-142 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 






























































页 | 切 前 参数 x 
连接 空间 范围 
第 中 。 [作用 
切削 方向 
刀 路 方向 
刀 执 设置 人 
加 
4 区 二 和 图 mn 
es aaa 局 精 加 工 步 距 [3.00000) [mm 站 
步 距 恒定 2 
晤 大 中 高 。 [7 辐 应 v 
底面 毛坯 厚度 | 
每 刀 深 度 入 人 和 人 | 
信和 [aa ER RR 
图 3-141 “底面 壁 ” 对 话 框 图 3-142 “切削 参数 ”对 话 杠 




















1) 单 击 “ 策 略 ” 选 项 卡 ， 按 如 图 3-142 所 示 设 置 以 下 各 项 参数 : 
@ 设置 “思路 方向 ”为 “向 外 ”; 
@ “切削 方向 ”为 “ 顺 钳 ”， 

@ 勺 选 “添加 精 加 工 刀 路 ” 复 选 框 ; 
@ 

[3 





> 


“思路 数 ” 文 本 框 中 输入 1; 

“ 精 加 工 步 距 ” 文 本 框 中 输入 3， 单 位 选择 mm。 
2) 单 击 “拐角 ”选项 卡 ， 设 置 抛 角 ， 按 如 图 3-143 所 示 设 置 各 项 参数 : 
@“ 凸 角 ” 下 拉 列 表 中 选择 “延伸 并 修剪 ”， 
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@“ 光 顺 ” 下 拉 列 表 中 选择 “所 有 刀 路 六 
@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 
3) 单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 在 “ 原 有 的 ”选项 下 的 “ 壁 清 理 ” 下 拉 列 表 中 选择 “自动 ”， 
如 图 3-144 所 示 。 
“切削 参数 ”对 话 框 中 的 其 他 选项 不 需要 设置 ， 在 本 实例 中 采用 默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 








































































































~ 




































































~ 




































































按钮 ， 系 统 返 回 到 “底面 壁 ”对 话 框 。 
Sn 并 Xx 从 | 切 前 参数 EE 
连接 空间 范围 更 多 
一 总 一 [EE 第 咯 |[_ 余 量 | 损 角 
wm 一 全 时 mn [二 连接 一 | 这 问 范围 | ”更 多 | 
拐角 处 的 刀 轨 形状 人 和 让 
凸 角 [ 延 申 并 候 划 。 国 Fe = 
光 顺 FE 加 | a 
半径 50. 0000( [后 | 安全 距 坎 v 
步 距 限 制 150. 0000( | 下 限 平面 v 
和 人 和 人 | 全 全 人 | 
三 关 定 ] [取消 | 三 盘 定 直人 取消 
图 3-143 “切削 参数 ”对 话 框 图 3-144 “切削 参数 ”对 话 框 


6. 设置 进 给 率 和 速度 

在 “底面 壁 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 县 ， 系 统 弹 
出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 市 

在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 2000， 单 击 “主轴 速度 ”选项 组 下 的 “设置 ”选项 组 ， 
将 “主轴 速度 ”选项 组 下 的 “设置 ”选项 组 展开 , “输出 模式 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “RPM ”， 
“方向 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “ 顺 时 针 ”。“ 切 削 ” 文 本 框 中 输入 400， 单 位 选择 mmpm， 单 击 
“确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “底面 壁 ” 对 话 框 。 

7. 生成 刀具 轨迹 

完成 了 “底面 壁 ” 对 话 框 中 所 有 项 目的 设置 后 ， 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 中 的 “生成 ” 
按钮 帮 ， 开 始 生成 刀具 轨迹 。 计 算 完成 后 ， 在 图 形 区 显示 欲 铣 切 边界 ， 产 生 的 刀具 路 径 
如 图 3-145 所 示 。 
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图 3-145 ” 精 加 工 思 具 路 径 


型 腔 铣 和 深度 加 工 轮 廓 铣 





第 4 章 “ 型 腔 铣 和 深度 加 工 轮廓 铣 乌 


型 腔 铣 主要 用 于 工件 的 粗 加 工 ， 快 速 去 除 毛坯 余 量 ， 可 加 工 平 面 铣 无 法 加 工 的 零件 形 
Re mn 本 章 介 绍 型 腔 铣 的 加 工 特点 、 型 腔 
铣 的 适用 范围 ， 与 深度 加 工 轮廓 铣 的 异同 ， 重 点 介绍 型 腔 犹 和 深度 加 工 轮廓 的 参数 设置 ， 包 
括 切 前 层 、 切 前 参数 、 处 理 中 的 工件 《IpW》 等 。 最 后 通过 实例 来 说 明江 及 儿 和 深度 加 工交 
廊 铣 操作 的 运用 。 


4.1 型 腔 铣 概述 


型 腔 铣 主要 用 于 曲面 或 斜 度 的 壁 和 轮廓 的 型 腔 、 型 芯 进 行 加 工 ， 用 于 粗 加 工 以 切除 大 部 
分 毛坯 材料 ， 几 乎 适用 于 加 工 任意 形状 的 模型 。 型 腔 铣 以 固定 刀 轴 快速 而 高 效 地 粗 加 工 平 
面 ， 平 面 类 的 几何 体 是 指 零件 垂直 或 平行 于 刀 轴 方向 上 是 平面 ， 曲 面 ; 
有 不 规则 形状 的 曲面 。 和 平面 铣 一 样 型 腔 铣 刀具 的 侧面 的 刀刃 也 可 以 实现 对 垂直 的 切削 ，) 
面 的 刀刃 切削 工件 底面 的 材料 。 

型 腔 铣 主要 用 于 工件 的 粗 加 工 ， 快 速 去 除 毛坯 余 量 ， 可 加 工 平 面 铣 无 法 加 工 的 零件 形 
状 ， 一 般 包 括 带 拔 模 角度 的 零件 侧 壁 和 带 曲 面 的 零件 等 。 型 腔 铣 的 操作 原理 是 通过 计算 毛坯 
除去 工件 后 得 下 的 材料 来 产生 思 轨 ， 所 以 只 需要 定义 工件 和 毛坯 即 可 计算 妃 位 轨迹 ， 使 用 方 
便 且 智能 化 程度 高 。 


型 腔 铣 和 平面 铬 的 比较 


型 腔 铣 与 平面 铣 操 作 都 是 在 水 平 切削 层 上 创建 的 刀 位 轨迹 ， 用 来 去 除 工件 上 的 材料 余 
量 。 大 部 分 情况 下 ， 特 别 是 粗 加 工 ， 型 腔 铣 可 以 替代 平面 夕 ， 但 平面 铣 也 有 它 独 特 的 优势 。 
下 面 对 型 腔 犹 和 平面 铣 进行 比较 。 

1. 相同 点 

型 腔 铣 和 平面 铣 的 相同 点 包括 ; 

1) 二 者 的 刀具 轴 都 垂直 于 切削 层 平面 。 

2) 刀具 路 径 的 所 用 切削 方法 相同 ， 都 包含 切削 合乎 轮廓 的 铣削 〈 注 : 型 腔 铣 中 没有 标 
准 驱 动 铣 )。 

3) 切削 区 域 的 开始 点 控制 选项 以 及 进 刀 / 退 刀 选项 相同 ， 可 以 定义 每 层 的 切削 区 域 开 始 
点 ， 提 供 多 种 方式 的 进 刀 / 退 刀 功能 
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四 

















































































































4) 其 他 参数 选项 ， 如 切削 参数 选项 、 拐 角 控 制 选 项 、 避 让 几何 体 选 项 等 基本 相同 。 
2. 不 同 点 
这 两 种 操作 的 不 同 点 包括 : 











1) 平面 铣 用 边界 定义 零件 材料 。 边 界 是 一 种 几何 实体 ， 可 用 曲线 /边界 、 面 (平面 的 边 















界 )、 点 定义 临时 边界 以 及 选用 永久 边界 。 而 型 腔 铣 可 用 任何 几何 体 以 及 





型 来 定义 零件 材料 。 














2) 切削 层 深度 的 定义 二 者 不 相同 。9 
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面 区 域 和 小 面 模 














F 面 铣 通过 所 指定 的 边界 和 底面 的 高 度 差 来 定义 总 








的 切削 深度 ， 并 且 有 5 种 方式 定义 切削 深度 ， 而 型 腔 铣 通过 毛坯 几何 体 和 零件 几何 体 来 定义 





























切削 深度 ， 通 过 切削 层 选 项 可 以 定义 最 多 10 个 不 同 切削 深度 的 切削 














型 腔 铣 的 适用 范围 











平面 铣 用 于 直 壁 的 、 并 且 岛 屿 的 项 面 和 机 腔 的 底 
非 直 辟 的、 岛屿 的 顶 面 和 槽 腔 的 底面 为 平面 或 曲面 零 人 





























区 间 。 











掉 为 平面 零件 的 加 工 。 而 型 腔 铣 适用 于 
的 加 工 。 











在 很 多 情况 下 ， 特 别 是 粗 加 工 ， 型 腔 铣 可 以 替代 平面 犹 。 而 对 于 模具 的 型 腔 或 型 世 以 及 
和 槽 腔 底 平 面 之 间 为 切削 层 ， 在 每 


其 他 带 有 复杂 曲面 的 零件 的 粗 加 工 ， 多 选用 岛屿 的 顶 平 再 
一 个 切削 层 上 ， 根 据 切削 层 平面 与 毛坯 和 零 人 


















































在 数控 加 工 应 用 ， 
工 ; 通过 限定 高 度 值 ， 只 进行 






































最 为 广泛 ， 可 用 于 大 部 分 的 粗 加 








型 腔 铣 加 工 在 数控 加 工 应 用 中 要 占 3 














型 腔 铣 用 于 加 工 非 直 壁 的 、 并 
上 是 粗 加 工 ， 型 腔 铣 可 

















情况 下 ， 特 另 

















几何 体 





























的 交 线 来 定义 切 前 范围 。 因 此 ， 型 腔 铣 























且 岛 屿 的 项 而 和 覃 腔 的 底面 为 平面 或 

















以 代 杰 平 下 











以 及 直 壁 或 者 斜 度 不 大 的 侧 壁 的 精 加 
慨 切 削 ， 型 腔 铣 也 可 用 于 平面 的 精 加 工 ， 以 及 清 角 加 工 等 。 
到 超过 一 半 的 比例 。 























面 的 零件 ， 在 许多 














钳 。 型 腔 钳 帮 











于 大 部 分 粗 加 工 以 及 直 壁 或 者 斜 度 不 大 的 侧 壁 的 精 加 工 ， 通过 限定 高 度 























铣 也 可 用 于 平 男 
型 腔 铣 的 特点 























型 腔 铣 操 作 与 平面 铣 一 样 是 在 与 XY 平面 平行 的 切削 层 _ 


的 精 加 工 以 及 清 角 加 工 等 。 








特点 : 








1) 刀 轨 为 层 状 ， 切 削 层 垂直 了 

















刀具 








程 中 机 床 两 轴 联 动 。 


毛坯 几何 体 
部 件 几 何 体 一 、-~ 



























图 4-1 








“型 腔 儿 ”的 切削 层 


E 数 控 加 工 应 用 中 最 为 广泛 ， 可 用 








赴 ， 只 作 一 层 ， 型 腔 


上 创建 万 位 轨迹 ， 其 操作 有 以 下 





图 4-1 所 示 ， 即 在 加 工 过 

















2) 采 





3) 切削 


边界 、 
体 )， 但 是 实际 应 用 中 


效率 高 ， 但 会 如 









































E 零 但 




















于 粗 加 工 ， 但 是 某 些 型 腔 铣 操作 也 可 以 月 








看、 曲线 或 实体 定义 刀具 切削 运动 区 域 〈“ 即 定义 部 从 
大 多 数 采 用 实体 。 
表面 上 留 下 层 状 余 料 ， 如 图 4-2 所 示 ， 
日 精 加 工 。 








4) 可 以 适 
零件 如 模具 的 动 模 、 
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es 


J 人 
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5) 刀 位 


也 有 所 不 同 。 


型 腔 铣 的 力 








轨迹 创建 容 





有 倾斜 侧 壁 、 
模 及 各 类 型 机 
易 ， 只 要 指定 

型 腔 铣 的 加 工 特征 是 在 刀具 路 径 的 
再 下 降 一 个 高 度 进行 下 一 层 的 切削 ， 
迹 。 如 图 4-1 所 示 的 零件 ， 分 为 4 











[ 工 特征 是 在 刀具 路 径 的 





降 一 个 高 度 进行 下 一 


屋 这 


会 [可 











4-2 








“型 腔 铣 ” 的 余 量 


























同一 高 度 内 完成 一 





面 及 底面 为 曲面 的 工作 





FF 几何体 和 毛坯 几 

















因此 型 腔 铣 主 








要 用 











F 的 粗 加 工 与 精 加 工 ， 典 型 











秆 几何 体 与 毛 坏 集 合体 ， 即 可 生成 刀 轨 。 


层 切 前 ， 当 过 到 曲面 时 将 会 绕 过 ， 











沁 








层 切 














度 进行 的 切 前。 系统 按照 零 人 





轨 轨 迹 ， 可 以 理解 成 在 一 个 | 








在 容器 中 注入 液体 ， 在 每 














同一 高 度 内 完成 一 
F 在 不 同 深度 的 











系统 按照 零件 在 不 同 深度 的 截 盏 





























形状 计算 各 层 的 道路 轨 























刊 ， 如 图 4-2 所 示 的 零件 ， 在 不 


层 切 削 ， 遇 到 


司 的 层 里 ， 














道路 轨迹 




















1 面 时 将 绕 过 ， 再 下 
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度 上 ， 液 体 存 妊 





4.1.4 | 型 腔 铣 操作 模板 介绍 

















单 击 “刀片 ”工具 








条 














对 话 框 ,“ 类 型 ”下 拉 列 表 
序 子 共 有 20 种 ， 其 中 有 


-的 “创建 工 
"选择 类 
部 分 是 固定 轴 


























介绍 ， 部 分 子 类 型 的 说 明 如 表 4-1 所 示 。 
































序 ” 按 钮 后， 系统 弹出 如 








表 4-1 型 腔 铣 各 子 类 型 的 说 明 


























轮廓 组 成 的 封闭 容器 中 ， 由 曲面 或 实体 组 成 容器 中 的 堆积 物 
E 的 位 置 均 为 切削 范 





围 。 





斌 面 形状 计算 各 层 的 刀 











有 





图 4-3 所 示 的 “创建 工序 ” 








“mill_contour”， 即 选择 了 型 腔 铣 加 了 
曲面 轮廓 铣 ， 固 定 轴 曲 面 轮廓 铣 详 细 


[操作 建立 模板 。 工 
情况 在 第 5 章 





















































































































































图 标 英 文 中 文 说 明 
刀具 路 径 的 同一 高 度 内 完成 一 层 切 前 ， 当 遇 到 曲面 时 将 
型 腔 铣 “人 Se Et 
SS CAVITY ML 型 乃 儿 会 绕 过 ， 再 下 降 一 个 高 度 进行 下 一 层 的 切削 
是 CORNER_ROUGH 拐角 粗 加 工 清 根 粗 加 工 ， 主 要 对 角落 进行 粗 加 
如 PLUNGE_MILLING 插 铣 加 工 每 一 刀 加 工具 有 轴 向 进 给 
9 REST MILLING 剩余 铣 型 腔 铣 粗 加 工 的 补充 加 工 (NX 5.0 新 增 功能 ) 
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( 续 ) 
图 标 英 文 中 文 说 明 
口 dA 深度 加 工 轮廓 是 一 种 固定 轴 铣 操作 ， 通 过 切削 多 个 切削 
ZLEVEL PROFILE 深度 加 工 
电 RO 深度 加工 轮 席 。 | 层 米 加 工 零件 实体 轮廓 和 表面 轮 席 
区 全 ZLEVEL CORNER 深度 加 工 拐 落 深度 加 工 轮廓 ， 等 高 方式 清 根 加 工 
有 等 殊 的 三 维 轮廓 铣 切 削 类 型 ， 其 深度 取决 于 边界 中 的 边 
向 PROFILE 3d 轮廓 3D 或 曲线 ， 常 用 于 修 边 
斑 CONTOUR_TEXT 轮廓 文本 对 文字 曲线 在 曲面 或 者 实体 的 表面 进行 雕刻 加 工 
国 MILL_CONTROL 铣削 控制 建立 机 床 控制 操作 
的 MILL_USER 户 定义 的 铣削 定义 参数 建立 工 请 
他 | 创建 工序 x 
类 型 人 
[mill_contour 国 
工序 子 类 型 人 
交 昌 要 叫 加 贱 
二 之 
OREO EOL 
个 加 
位 置 人 | 
程序 HC_PROGRAM 站 
刀具 D10_H5 铣 刀 -5 国 | 
几何 体 MCS_NMILL 站 
方法 METHOD 站 
名 称 人 | 
[CAT | 
而 定 刁 应用-] 取消 下 


图 4-3 “创建 工序 ”对 话 框 


在 “创建 工序 ”对 话 框 中 选择 型 腔 铣 加 工 子 类 型 〈 参 照 表 4-1)， 指 定 操作 所 在 的 程序 
组 、 所 使 用 的 父 节 点 组 的 几何 体 、 使 用 刀具、 使 用 加 工 方法 ， 设 定 一 个 操作 名 称 ， 单 击 “ 确 
定 ”按钮 。 


4.2 ”型 腔 铣 加 工 的 几何 体 


在 创建 “型 腔 铣 ”工序 过 程 中 ， 必 须 指定 “型 膝 铣 ” 工 序 的 几何 体 。 在 每 一 个 切削 层 
中 ， 刀 县 能 切削 零件 而 不 产生 过 切 的 区 域 称 为 加 工区 域 。 型 腔 铣 加 工区 域 是 由 曲面 或 者 实体 
几何 来 定义 的 。 
型 腔 铣 操作 几何 体 的 类 型 


型 腔 铣 操 作 的 几何 体 包 括 5 种 : 部 件 几何 体 、 毛 坯 几 何 体 、 检 查 几 何 体 、 切 削 区 域 和 修 
剪 边 界 。 

















































































































型 腔 铣 和 深度 加 工 轮 廓 铣 
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1， 部 件 几何 体 哮 

部 件 几 何 体 用 于 指定 、 编 辑 和 显示 加 工 完成 后 的 零件 ， 即 最 终 的 零件 形状 。 它 控制 刀具 
切削 深度 和 活动 范围 ， 可 以 选择 特征 、 几 何 体 〈 实 体 、 面 、 曲 线 ) 和 小 面 模型 来 定义 零件 几 
何 体 。 选 择 实体 时 有 一 些 优 点 ， 改 变 处 理 时 更 容易 ， 因 为 整个 实体 都 保持 了 关联 性 ， 而 独立 > 
的 平面 除外 ， 它 们 可 随 着 实体 的 更 新 而 改变 ， 更 容易 选择 实体 而 非 独 立 的 平面 。 如 果 希 望 只 
切削 实体 上 一 些 平面 ， 则 可 根据 驱动 方式 使 用 切削 区 域 、 驱 动 几 何 体 或 其 他 包容 ， 以 将 切削 
限制 为 小 于 整个 部 件 。 

2， 毛坯 几何 体 

毛 坏 几何体 指 定 将 代表 要 切削 掉 的 原始 材料 的 几何 体 或 小 平面 体 ， 毛 坏 几 何 体 不 表示 最 
终 部 件 并 且 可 以 直接 切削 或 进 刀 ， 而 是 将 要 加 工 的 原料 ， 可 以 用 特征 、 儿 何 体 (实体 、 面 、 
曲线 ) 定义 毛坯 几何 体 。 如 果 起 始 工件 尚未 建 模 ， 则 可 以 通过 使 用 与 MCS 对 齐 的 长 方 体 ， 
或 通过 对 部 件 几 何 体 应 用 三 维 偏 置 值 ， 来 方便 地 定义 起 始 工件 。 系 统 将 使 用 起 始 工件 的 这 一 
定义 从 适用 的 几何 体 组 中 获取 用 于 第 一 步 操作 的 “工序 模型 ” 

3. 检查 几何 体 史 

检查 几何 体 是 刀具 在 切削 过 程 中 要 避让 的 几何 体 ， 如 夹具 、 钳 具 和 其 他 已 加 工 过 的 重要 
表面 。 在 型 腔 铣 操 作 中 ， 零 件 几何 体 和 毛坯 几何 体 共同 决定 了 加 工 刀 轨 的 范围 。 

4. 切削 区 域 太 

切削 区 域 几 何 体 用 于 创建 局 部 的 型 腔 铣 操作 ， 指 定 了 零件 几何 被 加 工 的 区 域 ， 它 可 以 是 
零件 几何 的 一 部 分 ， 也 可 以 是 整个 零件 几何 。 用 户 可 以 选择 部 件 上 特定 的 面 来 包含 切削 区 
域 ， 而 不 需要 选择 整个 实体 ， 这 样 有 助 于 省 去 裁剪 边界 这 一 操作 。 切 削 区 域 常用 于 模具 和 冲 
模 加 工 ， 许 多 模具 型 腔 都 需要 应 用 “分 割 加 工 ” 策 略 ， 这 时 型 腔 将 被 分 割 成 独立 的 可 管理 的 
区 域 ， 随 后 可 以 针对 不 同 区 域 如 较 宽 的 开放 区 域 或 较 深 的 复杂 区 域 ) 应 用 不 同 的 策略 ， 这 
一 点 在 进行 高 速 硬 铣削 加 工时 显得 尤其 重要 。 当 将 切削 区 域 限制 在 较 大 部 件 的 较 小 区 域 
时 ,“ 切 削 区 域 ”还 可 以 减少 处 理 时 间 。 

5s， 修剪 边界 器 

修 前 边界 用 于 进一步 控制 刀具 的 运动 范围 ， 对 生成 的 刀 轨 做 进一步 的 修剪 。 裁 前 边界 可 
以 指定 将 在 各 个 切削 层 上 进一步 约束 切削 区 域 的 边界 。 通 过 将 “裁剪 侧 ” 指 定 为 “内 部 ”或 
“外 部 ”( 对 于 闭合 边界 )， 或 指定 为 “ 左 侧 ”或 “ 右 侧 ”( 对 于 开放 边界 )， 用 户 可 以 定义 要 
从 操作 中 排除 的 切削 区 域 的 面积 

在 某 一 特定 的 几何 体 类 型 〈 部 件 、 毛 坯 或 检查 ) 中， 不 应 同时 选择 边界 和 实体 几何 
体 。 例 如 ， 如 果 选 择 了 实体 作为 部 件 几 何 体 ， 则 不 应 再 选择 部 件 边界 ， 但 是 可 选择 一 个 检 
查 边界 。 


部 件 几何 体 


在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 几 何 体 ” 选 项 组 下 的 “指定 部 件 ” 后 的 “选择 和 编辑 部 
件 几 何 体 ” 按钮 别 ， 系统 弹出 如 图 4-4 所 示 的 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 。 用 户 可 以 通过 选择 
面 、 曲 线 或 体 来 指定 部 件 几 何 体 。 
在 创建 工序 时 可 以 选择 使 用 几何 父 节点 组 ， 如 果 在 几何 父 节 点 组 选择 的 几何 体 选 择 中 已 
经 包括 了 部 件 几何 体 或 者 毛坯 几何 体 ， 在 创建 操作 时 就 可 直接 使 用 。 而 在 操作 对 话 框 中 相对 
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应 的 选项 将 不 能 进行 选择 和 编辑 ， 只 能 显示 ， 单 市“ 显示 ”按钮 筷 ， 绘 
何 体 。 
在 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 ! 


1) 几何 体 : 选择 对 象 。 用 户 可 以 通过 选择 过 














， 各 选项 的 含义 如 下 。 




















体 。 























2) 拓扑 结构 : 提供 
以 及 重 登 的 面 等 。 当 单 击 “ 部 
示 的 “拓扑 结构 ”对 话 框 。 





面 分 析 的 功能 ， 用 于 检查 材料 边 的 非 连续 
件 几 何 体 ”， 














































































































公民 








区 将 显示 部 件 几 





过 间 的 





滤器 方式 来 选择 相应 的 对 象 作为 部 件 几何 


间隙、 丢失 的 面 





的 “拓扑 结构 ”按钮 仿 ， 系 统 六 














出 如 图 4-5 所 




























































































当 编 辑 几 何 体 时 ， 此 选项 有 效 。 它 可 帮助 改正 模型 几何 体 的 造型 错误 ， 这 些 错误 可 能 
生 在 模型 是 从 其 他 CAD 系统 转换 而 来 ， 或 者 发 生 在 模型 是 使 用 UG 建 模 的 过 程 中 。 
UG NX 8.5 处 理 器 能 检查 模型 中 这 些 丢 失 、 重 县 或 者 是 不 相 切 的 面 ， 这 些 面 可 能 产生 多 重 运 
算 和 不 正确 的 刀 位 轨迹 。 
提示 : 一 般 情 况 下 ， 只 有 当 刀 位 轨迹 产生 失败 时 ， 才 建议 使 用 拓扑 选项 。 
几何 体 去 
*7 选择 对 象 (1) 距离 {0.5so80d 
定制 数据 二 角度 [sooool 
门类 重新 构建 拓扑 结构 吧 
由] 祭 且 材料 侧 a 
添加 新 集 四 网 显示 村 料 包 
列表 交 冉 显示 前 刷新 
集 项 数 十 |[X| > 
1 1 N 面 辐 
边 内 部 2 
[LE 到 全 部 统一 属 
拓扑 结 构 区 
拓扑 结构 区 | 列表 Vv 
“和 上 FE [CR 
图 4-4 “部 件 儿 何 体 ”对 话 框 1 图 4-5 “拓扑 结构 ”对 话 框 


























3) 材料 
材料 的 对 象 ， 然 后 选择 该 选项 即 可 。 

4) 定制 数据 。 当 在 “部 件 儿 何 体 ” 对 
体 ” 对 话 框 中 的 “定制 数据 ”会 展开 ， 可 以 指定 部 件 几何 

5) 列表 : 显示 已 选择 的 对 象 ， 当 有 定制 数据 时 ， 在 用 


毛坯 几何 体 


毛坯 几何 体 指定 将 代表 要 切削 掉 的 原始 材料 的 模型 ， 
状 。 在 “型 腔 狂 ”对话 框 中 ， 单 击 “ 几 何 体 ”选项 组 下 的 “ 指 


侧 : 





























体 的 余 量 


表 : 












































4.2.3 












































话 框 中 选择 单 击 “ 定制 数据 选项 时 ， 




















坏 几 何 体 ”按钮 名 ， 系 统 弹 出 如 图 4-6 所 示 的 “毛坯 几何 

















用 于 改变 茶 对 象 的 材料 边 方向 。 改 变 材料 边 方向 时 ， 先 用 鼠标 选择 要 改变 








“部 件 几何 


示 是 否定 制 数据 。 


即 表 示 被 加 工 零 件 毛坯 的 几何 形 
定 毛坯 ”后 的 “选择 和 编辑 毛 
体 ” 对 话 框 ， 这 时 可 








以 选择 和 编辑 




















毛 坏 儿 何 体 。“ 毛 坏 儿 何 


体 ” 对 话 框 的 内 容 与 “部 件 儿 何 体 ”对 话 框 的 内 容 











基本 一 致 。 
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秦 | 毛坯 几何 体 可 |X 
几何 体 入 
-7 选择 对 象 (1) 外 

定制 数据 入 
口舌 
口 作 量 
添加 新 集 的 
列表 入 
集 项 数 1[x 
i 
FT 到 
拓扑 结 构 入 
拓扑 结 构 S| 
人 和 人 
GG 要 J 区 和 








凤 4-6 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 








Ey 及 加 检查 几何 体 











“检查 几何 体 ”表示 希望 





击 “ 几 何 体 ” 选 项 组 下 的 “指定 检查 ”后 的 “选择 和 编辑 检查 几何 体 ”按钮 哮 ， 系 统 弹出 
匡 。 这 时 可 以 选择 和 编辑 毛坯 几何 体 ， 该 对 话 
EE 基本 一 致 。 





如 图 4-7 所 示 的 “检查 几何 体 ”对 i 
件 几何 体 ” 和 “毛坯 几 何 体 ” 对 话 


E 风 大 和 切削 [区域 


切削 区 域 ， 指 定 了 零 们 


理 








避免 切削 的 对 象 ， 如 夹具 和 钳 





。 在 “型 腔 铣 ” 对 话机 














型 腔 铣 和 深度 加 工 轮 廓 钳 




















匡 中 ， 昌 


oo 
























































泰 | 检查 几何 体 可 
几何 体 和 
:7 选择 对 象 (1) 
添加 新 集 拷 

列表 人 
集 | 项 效 Ea 

拓扑 结构 和 

拓扑 结构 ES 
信和 人 和 人 
[RE ] 三 取消 ] 


和 4-7 “检查 几何 体 ” 对 话 杠 

















几何 被 加 工 的 区 域 ， 它 可 以 是 零 人 





EE 与 “部 


几何 的 一 部 分 ， 也 可 以 是 整个 零 
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件 几 何 。 在 “型 腔 铣 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 几 何 体 ” 选 项 组 下 的 
“指定 切削 区 域 ”后 的 “选择 和 编辑 切削 区 域 几何 体 ”按钮 号 ， 
系统 弹出 如 图 4-8 所 示 的 “切削 区 域 ” 对 话 框 。“ 切 削 区 域 ” 

















话 框 的 内 容 与 “部 件 几何 体 ” 对 话 框 
构 ， 其 他 内 容 基本 一 致 。 


















































在 选择 切 肖 














的 内 容 相 比 ， 少 了 拓扑 结 





j 区 域 时 ， 可 不 必 讲 究 区 域 各 部 分 选择 的 排列 顺 


序 ， 但 切削 区 域 中 的 每 个 成 员 必 须 包 含 在 已 选择 的 零件 几何 体 
中 。 例 如 ， 如 果 在 切削 区 域 中 选择 了 一 个 面 ， 则 这 个 面 应 是 在 
零件 几何 体 中 已 经 选择 或 者 是 零件 实体 的 一 个 面 。 

若 不 选择 切削 区 域 ， 系 统 就 把 已 定义 的 整个 零件 几何 体 
(包含 刀具 不 能 进行 切削 的 区 域 》 作 为 切削 区 域 ， 即 用 零 伯 
何 体 的 轮廓 表面 作为 切削 区 域 ， 此 时 ， 实 际 上 没有 切削 区 域 被 
































指定 。 


Ey 怖 各 修剪 边界 


修剪 边界 用 于 进一步 控制 
项 组 下 的 “指定 修剪 边界 ”后 
的 “修剪 边界 ”对 话 框 。 修 剪 边 界 的 定义 方法 可 参考 本 : 





的 “选择 和 编 













































































窑 | 切 前 区 域 S| 
几何 体 人 
7 选择 对 象 (1) 中 
对 国 
定制 数据 入 
日 和 
回 ] 祭 县 
哲 瞳 环 E32 国 
无 
添加 新 集 全 部 
指定 
列表 
集 项 改定 和 改 括 |[X| 
F 几 
人 和 人 和 人 
三 痛 定 | [取消 


具 的 运动 范围 。 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 
辑 修 前 边界 ”按钮 器 ， 系 统 弹出 如 图 4-9 所 示 





条 | 修 勇 边 寞 ] 


主要 | 定制 数据 


过 小 器 类 型 


加 /… 
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类 选择 





阮 名 略 孔 
赎 名 略 岛 
问 知 略 倒 斜 角 


平面 ] 


修剪 侧 
国内 部 门 外 部 














[再 是 了 [返回 | ( 取消 ] 
图 4-9 “修剪 边界 ”对 话 框 




















图 4-8 “切削 区 域 ” 对 话 框 


























单 击 “ 几 何 体 ” 选 




















的 第 3 章 。 





第 4 


型 腔 铣 和 深度 加 工 轮 廓 铣 


站 





4.3 ”型 腔 铣 加 工 的 操作 参数 设置 


型 腔 铣 参数 与 平面 铣 参数 的 异同 


在 型 腔 铣 操作 对 话 框 中 ， 有 不 少 选项 是 与 平面 铣 操 作对 话 框 完 全 一 致 的 ， 如 非 切 削 运 动 
进退 刀 方 法 、 机 床 控 制 选项 组 、 选 项 和 操作 选项 等 。 而 另外 一 些 参数 是 基本 相同 的 ， 如 切削 
方式 ， 在 型 腔 铣 中 没有 标准 驱动 方式 ， 其 余 的 切削 方式 都 与 平面 铣 一 样 ， 切 削 参 数 中 大 部 分 
参数 都 是 一 样 的， 但 增加 了 几 个 参数 选项 。 

型 腔 铣 与 平面 铣 最 大 的 不 同 在 于 多 深度 切削 时 的 切削 层 控 制 ， 在 平面 铣 中 是 以 底面 
作为 切削 底 的 最 低 平 面 ， 用 切削 深度 选项 来 指定 切削 层 ， 而 在 型 腔 铣 中 要 用 切削 层 选 项 
进行 设置 。 


Ky 怖 切 肖 | 层 


在 型 腔 钴 操作 对 话 框 中 的 切削 层 选 项 ， 为 多 层 切 削 指定 平行 的 切削 平面 。 切 削 层 由 切 间 
深度 范围 与 每 层 深度 定义 ， 一 个 范围 包含 两 个 垂直 于 刀 轴 的 平面 ， 通 过 这 两 个 平面 来 定义 切 
前 的 材料 量 。 

一 个 操作 可 以 定义 多 个 范围 ， 每 个 范围 可 由 切削 深度 均匀 等 分 。 根 据 零 件 几 何 体 与 毛坯 
几何 体 定义 的 切削 量 ， 系 统 基于 其 最 高 点 与 最 低 点 自动 确定 第 一 个 范围 。 但 系统 自动 确定 的 
范围 仅 是 近似 结果 ， 有 时 并 不 能 完全 满足 切削 要 求 。 此 时 ， 如 果 需 要 在 某 个 要 求 的 位 置 定义 
范围 ， 用 户 可 选择 几何 体 对 象 进行 手动 调整 

在 图 形 窗口 中 ， 切 削 层 用 较 大 的 平面 符号 来 高 亮 显 示范 围 ， 而 用 较 小 的 平面 符号 来 
显示 范围 内 的 切削 深度 ， 如 图 4-10 所 示 。 范 围 总 是 从 项 到 底 ， 按 数字 顺序 一 个 跟着 一 
个 ， 一 个 范围 不 可 能 在 另 一 个 范围 之 中 。 在 同一 时 间 ， 只 有 一 个 范围 作为 当前 激活 范围 
进行 修改 或 删除 。 

型 腔 铣 必须 有 一 个 或 一 个 以 上 的 切削 范围 。 在 实际 应 用 中 ， 可 根据 被 加 工 零件 的 特点 ， 
按 需 要 定义 切削 范围 ， 并 且 在 每 一 个 切削 范围 内 使 用 不 同 的 切削 层 厚度 ， 以 使 被 加 工 零件 的 
量 较 为 均匀 ， 以 便于 后 续 加 工 。 
理论 上 ， 每 一 个 切削 范围 内 的 切削 层 厚度 应 这 样 确定 ， 被 加 工区 域 越 陡峭 ， 切 削 层 厚 度 
沁 直 大 (当然 还 必须 考 昌 切 前 条 伯 的 限制)， 反 之 ， 被 如 工 表 而 如 平坦 ， 切 前 层 原 度 就 
小 。 这 样 才能 保证 零件 被 加 工 后 的 余 量 比较 均匀 。 然 而 ， 实 际 上， 在 加 工时 经 常设 置 所 有 的 
切削 层 厚度 相等 ， 且 厚度 值 较 小 ， 这 样 也 能 获得 比较 均匀 的 加 工 余 量 。 

在 “型 腔 狗 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 刀 轨 设 置 ”选项 组 下 的 “切削 层 ”后 的 “切削 层 ” 按 乌 
鞘 ， 系 统 弹出 如 图 4-11 所 示 的 “切削 层 ”对 话 框 。 通 过 该 对 话 框 可 以 在 切削 深度 范围 内 分 
为 多 个 切削 范围 ， 并 为 每 个 切削 指定 一 刀 的 切削 深度 。 该 对 话 框 上 部 图 标 用 来 插入 与 修改 范 
围 ， 中 部 选项 用 来 定义 切削 范围 深度 、 每 刀 切 削 深 度 以 及 控制 点 等 ， 下 部 图 标 用 来 删除 范 
Se 
“信息 ”和 “预览 ”等 6 个 部 分 。 













































































ds 

































































人 







































































































































































































































































~ 




















































































































ds 


















































可 


| 

































































































































































































































































































































UG NX 8.5 和 贡 给 加 工 入 门 与 实例 精 讲 








4-10 切削 层 



































Le 团 乓 |X 
范围 人 
切削 层 恒定 忆 
每 刀 的 公共 深度 。 [恒定 ™ 
景 大 距离 [50.6000][m 国 
范围 1 的 项 部 入 
选择 对 象 0) 
zc 
范围 定义 | 和 
范围 深度 
测量 开始 位 轩 
每 刀 的 深度 
添加 新 集 EE 

列表 v 
在 上 一 个 范围 之 下 切削 Y 

二 4 

预览 Y 
八 信 八 
图 4-11 “切削 层 ” 对 话 杠 





提示 : 当 没有 选择 部 件 几 何 体 时 ， 将 不 能 打开 切削 层 选 项 。 


1. 范围 
范围 分 为 “范围 





式 ， 其 中 有 [2 上 自动” “月 




















类 型 ”和 “切削 层 ”2 个 内 容 。“ 范 围 类 型 ”是 指 生成 切削 范围 
昌 户 定义 ”和 “单个 ”3 个 选项 。 





的 方 








1) 自动 。“ 自 动 ” 将 范围 设置 为 与 任何 水 平平 面 对 齐 ， 这 些 是 部 件 的 关键 深度 。 只 要 用 

















户 没 有 添加 或 修改 











表面 ， 并 添加 关键 层 与 之 匹配 ， 如 图 4-12 所 示 。 





2) 用 户 定义 。“ 用 户 定义 ”允许 用 户 通 过 定义 每 个 新 范围 


面 定义 的 范围 将 保持 与 部 件 的 关联 怕 
3) 单个 。“ 单 个 ”将 根据 音 


层 ， 如 果 月 





有 让 4 A 





昌 户 修改 了 











果 用 户 使 月 














中 的 个 





图 4-12 


自动 





局 部 范围 ， 切 削 层 将 保持 与 部 件 的 关联 性 ， 软 件 将 检测 部 件 上 的 新 的 水 平 


























E， 但 不 会 检测 新 的 水 平 表 面 。 
b 件 和 毛坯 几何 体 设 置 一 个 切 








FE 何 一 层 ， 则 在 下 次 处 型 








该 操作 








遇 

















的 底面 来 创建 范 轩 














削 范 围 ， 

















， 通 过 选择 


只 能 修改 顶层 和 底 
时 系统 将 使 用 相同 的 值 ， 如 
日 默 认 值 ， 它 们 将 保留 与 部 件 的 关联 性 。 不 能 将 顶层 移 至 底层 之 下 ， 也 不 能 将 


型 腔 铣 和 深度 加 工 轮廓 铣 



































底层 移 至 顶层 之 上 。 任 何 结束 层 旁 都 将 显示 “范围 结束 ”符号 〈 大 平面 )， 上 只 有 位 于 切削 
顶层 和 切削 底层 之 间 的 结束 层 才 会 被 显示 和 切削 。 系 统 使 用 “全 局 每 刀 深 度 ” 值 来 细 分 
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这 一 单个 范围 。 
切削 层 有 “恒定 ”和 “ 仅 在 范围 底部 ”两 个 选项 。 > 
(1) 恒定 
当 “ 切 削 层 ”的 定义 方式 选择 “恒定 ”时 ， 系 统 将 要 求 用户 设 置 “ 每 刀 的 公共 深度 ” 参 














数 。“ 每 刀 的 公共 深度 ”参数 有 “恒定 ”和 “残余 高 度 ” 等 两 个 选项 , “恒定 ”是 指 操作 将 以 
用 户 定 义 的 “最 大 距离 ” 值 作为 每 刀 的 公共 深度 , “残余 高 度 ” 是 指 操作 将 根据 用 户 自 定 义 
的 “最 大 残余 高 度 ” 的 值 自 动 计算 每 刀 的 公共 切削 深度 。 
(2) 仪 在 范围 底部 
“ 仅 在 范围 底部 ”表示 仅 在 底部 范围 处 切削 ， 切 削 范 围 不 会 再 被 细 分 ， 如 图 4-13 所 示 。 



























































































































































图 4-13 仅 在 范围 底部 











2. 范围 1 的 顶部 

“范围 1 的 顶部 ”选项 组 用 于 选择 范围 的 顶部 位 置 。 

3. 范围 定义 

范围 定义 用 于 定义 范围 的 参数 ， 有 “选择 对 象 ”““ 范 围 深度 ”和 “测量 开始 位 置 ”3 个 
内 容 。 






















































































1) 选择 对 象 : 用 户 选择 一 个 切削 范围 。 
2) 范围 深度 : 用 于 输入 距离 值 以 定义 一 个 新 的 范围 的 底部 ， 或 者 编辑 一 个 存在 范围 的 
底部 。 其 距离 是 从 指定 的 参考 平面 进行 测量 的 ， 通 过 输入 一 个 正 的 或 负 的 距离 值 ， 可 使 定义 
的 范围 在 指定 参考 平面 的 上 部 或 下 部 。 也 可 以 用 范围 深度 滑 块 来 改变 范围 深度 ， 当 移动 滑 块 
时 ， 范 围 深度 文本 框 的 深度 值 跟着 变化 。 
3) 测量 开始 位 置 。“ 测 量 开 始 位 置 ” 下 拉 列 表 框 ， 用 于 确定 范围 深度 值 的 测量 位 置 。 包 
括 “ 顶 层 ”“ 当 前 范围 顶部 ”“ 当 前 范围 底部 ”和 “WCS 原点 ”4 个 选项 。 这 些 选项 仅 影响 范 
围 深度 值 的 测量 位 置 ， 并 不 影响 用 点 或 面 定义 的 范围 。 
注意 : 当 用 户 选 择 点 或 面 来 添加 或 修改 范围 时 , “测量 开始 位 置 ”选项 不 会 影响 范围 的 
定义 。 
@ 顶层 :“ 顶 层 ” 从 第 一 个 切削 范围 的 顶部 开始 测量 “范围 深度 ” 值 。 
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@ 当前 范围 顶部:“ 当 前 范围 项 部 ”从 当前 突出 显示 的 范围 的 顶部 开始 测量 “范围 深 






































二 “范围 深 


全 
型 














@ 当前 范围 底部 :“ 当 前 范围 底部 ”从 当前 突出 显示 的 范围 的 底部 开始 测量 
度 ” 值 ， 也 可 使 用 滑 尺 来 修改 范围 底部 的 位 置 。 

@ WCS 原点 :“WCS 原点 ”从 工作 坐标 系 原点 处 开始 测量 “范围 深度 ” 值 。 

4. 在 上 一 个 范围 之 下 切削 

用 户 可 以 自 定义 从 上 一 个 切削 范围 之 下 的 一 个 距离 开始 切削 。 

5. 信息 与 预览 

信息 选项 组 用 于 列 示 所 有 存在 的 范围 的 信息 。 预 览 选项 组 用 于 在 绘图 区 显示 所 有 存在 的 
范围 ， 即 在 图 形 上 显示 切削 层 。 

6. 每 刀 的 公共 深度 

“每 刀 的 公共 深度 ”是 添加 范围 时 的 默认 值 。 该 值 将 影响 “自动 ”或 “单个 ”模式 中 所 
有 切削 范围 的 “每 次 切削 最 大 深度 ”对 于 “用 户 定 义 ” 模 式 ， 如 果 全 部 范围 都 具有 相同 的 
初始 值 ， 那 么 “每 刀 的 公共 深度 ”将 应 用 在 所 有 这 些 范围 中 。 如 果 它 们 的 初始 值 不 完全 相 
同 ， 系 统 将 询问 是 否 要 为 全 部 范围 应 用 新 值 。 

系统 将 计算 出 不 超过 指定 值 的 相等 深度 的 各 切削 层 。 如 图 4-14 所 示 ， 显 示 了 系统 如 何 
根据 指定 的 “全 局 每 切削 深度 ”0.25 进行 调整 。 

7. 每 刀 的 深度 

“每 刀 的 深度 ”与 “每 刀 的 公共 深度 ”类 似 ， 但 前 者 将 影响 单个 范围 中 的 每 次 切削 的 最 
大 深度 。 输 入 “每 刀 的 深度 ” 值 ， 按 〈Enter〉 键 来 创建 切削 深度 值 。 通 过 为 每 个 范围 指定 不 
同 的 每 切削 深度 ， 用 户 可 以 创建 具有 如 下 特点 的 切削 层 ， 即 在 某 些 区 域内 每 个 切削 层 将 切削 
下 较 多 的 材料 ， 而 在 另 一 些 区 域内 每 个 切削 层 只 切削 下 较 少 的 材料 。 如 图 4-15 所 示 ,“ 范 围 
GD ”使 用 了 较 大 的 “每 刀 的 深度 (A)” 值 ， 从 而 可 以 快速 切削 材料 ,“ 范 围 @” 使 用 了 较 小 的 
“每 刀 的 深度 B)” 值 ， 以 便 逐 渐 切 削 掉 靠近 圆 角 轮廓 处 的 材料 。 
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图 4-14 全 局 每 切削 深 图 4-15 切削 层 
. 添加 范围 

2 “切削 层 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 添 加 新 聚 ”按钮 瞻 ， 可 通过 定义 底 平面 来 添加 一 个 新 范 
围 。 为 新 建 一 个 范围 ， 必 须 选 择 一 个 点 ， 一 个 面 ， 或 在 范围 深度 文本 框 中 输入 一 个 数值 ， 来 
定义 新 范围 的 底面 。 
所 创建 的 范围 将 从 该 平面 向 上 延伸 至 上 一 个 范围 的 底面 ， 如 果 新 创建 的 范围 之 上 没有 其 
他 范围 ， 该 范围 将 延伸 至 顶层 。 如 果 选 定 了 一 个 面 ， 系 统 将 使 用 该 面 上 的 最 高 点 来 定位 新 范 
围 的 底面 ， 该 范围 将 保持 与 该 面 的 关联 性 。 如 果 修 改 或 删除 了 该 面 ， 将 相应 地 调整 或 删除 该 
范围 。 单 击 “ 确 定 ” 接 受 新 的 范围 并 关闭 对 话 框 。 
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如 图 4-16 显示 了 系统 将 如 何 添加 一 个 新 范围 ， 该 范围 从 选 定 的 面向 上 延伸 至 上 一 个 范 
围 的 底面 。 范 围 中 是 现 有 范围 ， 通 过 和 输入 “范围 深度 ”来 添加 新 的 范围 包 。 系 统 使 用 选 定 面 
上 的 最 高 位 置 来 定义 范围 @ 的 深度 。 选 定 面 并 定义 了 “每 刀 的 深度 ”后 ， 系 统 将 生成 新 的 范 
围 亿 ， 该 范围 从 选 定 面向 上 延伸 至 上 一 个 范围 中 的 底面 。 > 
如 图 4-17 显示 了 系统 如 何 添加 新 的 范围 ， 该 范围 从 选 定 面 延伸 到 顶层 。 范 围 中 是 现 有 
范围 ， 通 过 选择 面 @ 来 添加 新 范围 @， 系 统 使 用 选 定 面 上 的 最 高 位 置 来 定义 范围 @ 的 深度 。 
选 定 面 并 定义 了 “每 刀 的 深度 ”后 ， 系 统 将 生成 新 的 范围 @， 该 范围 从 选 定 面向 上 延伸 至 上 
一 个 范围 的 底面 。 在 本 例 中 ， 由 于 范围 @@ 之 上 没有 其 他 范围 ， 范 围 己 将 延伸 至 顶层 四 。 范 
玮 中 的 大 小 将 减 小 ， 包 含 的 切削 深度 的 数量 也 将 减 小 。 
如 果 选 择 了 一 个 面 ， 系 统 就 用 该 面 的 最 高 点 来 确定 底 平 面 的 位 置 ， 若 该 面 以 后 被 删除 ， 
则 相应 的 范围 就 被 调整 或 一 起 删除 。 
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图 4-16 添加 一 个 新 范围 图 4-17 添加 新 的 范围 

















9. 修改 范围 

在 “切削 层 ” 对 话 框 中 ， 在 范围 列表 中 选择 已 有 的 范围 ， 分 别 在 “范围 深度 ”和 “每 刀 
的 深度 ”文本 框 中 输入 新 值 ， 然 后 按 〈Enter) 键 即 可 。 输 入 一 个 新 的 范围 深度 值 或 者 选择 一 
个 面 或 点 ， 使 存在 范围 的 底 平面 治 刀 轴 方向 移动 ， 以 增加 或 减少 范围 的 切削 深度 。 在 移动 底 
平面 到 切削 量 的 任 一 点 时 ， 有 可 能 删除 整个 范围 。 在 修改 范围 的 过 程 中 ， 随 着 其 底 平 面 的 上 
下 移动 ， 其 下 面 的 范围 就 向 上 扩展 或 向 下 缩短 ， 以 适应 空间 的 变化 。 

10. 删除 当前 范围 

在 “切削 层 ” 对 话 框 中 ， 在 范围 列表 中 选择 已 有 的 范围 ， 单 击 “ 移 除 ”按钮 其 。 当 删 
除 一 个 范围 时 ， 则 下 一 个 范围 的 顶部 会 自动 延伸 ， 填 充 删 除 范围 的 间隙， 延伸 的 范围 将 插入 
切削 层 ， 并 可 能 作 相应 的 调整 。 单 击 “ 移 除 ” 按 钮 其 可 逐个 地 删除 所 有 存在 的 范围。 


隐隐 恒 切削 参数 


如 图 4-18 所 示 为 “型 腔 铣 ” 使 用 跟随 部 件 模式 的 “切削 参数 ”对 话 框 ， 可 以 看 到 它 与 
平面 铣 的 切削 参数 表 基 本 上 相近 ， 只 有 小 部 分 选项 有 所 不 同 。 如 增加 了 延伸 刀 轨 、 空 间 范 
围 、 容 错 加 工 、 底 切 处 理 、 裁 剪 由 以 及 部 件 地 面 余 量 、 参 考 刀 共 选 项 。 

“型 腔 铣 ” 的 切削 参数 主要 有 “连接 ”“ 空 间 范围 ”“ 策 略 ”“ 余 量 ”“ 拐 角 ” 和 “更 多 ”6 


























































































































































































































































































































































































个 选项 卡 ， 其 中 “连接 ”“ 余 量 ” 和 “拐角 ”与 平面 铣工 








重点 介绍 与 平 理 




















1. 刀 轨 延伸 
“延伸 刀 轨 ”是 “ 
设置 刀 轨 在 边 上 延伸 ， 
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铣工 序 中 的 切削 参数 不 同 的 选项 。 






































他 | 切 前 地 数 又 
连接 空间 范围 | 更 多 
策略 余 县 | 拐角 
切削 人 
切削 方向 顺 铣 国 
切削 顺序 层 忧 先 国 
延伸 刀 轨 人 
在 进 上 延伸 0.00oodjm 国 
精 加 工 刁 路 人 
了 添加 精 加 工 刀 路 
刀 路 数 ll 
精 加 工 步 距 50.0000l| ES 
毛坯 人 
毛坯 距离 0.00000 
和 人 和 人 和 人 | 
[确定 取消 
图 4-18 “切削 参数 ”对 话 杠 





集 略 ”选项 卡 下 的 选项 组 ， 它 
4 体 的 延伸 中 




















可 以 通过 设置 




















2. 部 件 底面 余 量 和 部 件 侧面 余 量 


“部 件 底 





“部 件 底 面 余 量 ” 
该 选项 所 应 























余 量 ”和 “部 件 底面 余 
(1〉 部 件 底面 余 量 

是 指 底面 剩余 的 部 件 材料 厚度 ， 该 余 量 
的 部 件 表面 必须 满足 以 下 条 件 : ) 























“部 件 侧面 余 量 ” 
具 轴 的 方 问 (水 平 ) 洲 






































具 轴 《曲面 法 向 矢量 平行 了 
《2) 部 件 侧面 余 量 





有 具 轴 ) 0° 


是 指 壁 面 剩 余 的 部 件 材料 厚度 ， 该 余 量 是 
上 量 的 。 它 可 以 应 用 在 所 有 能 够 进行 水 平 














mr 口舌 6 
人、\ 唱 























序 中 的 切削 参数 基本 一 致 。 下 面具 


在 边 上 延 人 
E 离 ， 也 可 以 通过 刀具 的 百分比 来 设置 。 



































”选项 ， 该 选项 用 于 








量 ”为 “ 余 量 ” 选 项 卡 下 的 选项 。 



































是 沿 刀 有 具 轴 《 竖 直 ) 测量 的 。 
已 定义 了 切削 层 、 表 面 为 平面 、 表 面 牌 直 于 刀 



































测量 的 部 件 













































































































































































在 每 个 切削 层 上 沿 垂直 于 刀 








表面 上 平面 、 非 














平面 、 竖 直 、 倾 斜 等 )。 

这 两 个 参数 取代 了 “部 件 余 量 ”参数 ,“ 部 件 余 量 ”参数 只 允许 用 户 为 所 有 部 件 表 面 指 
定单 一 的 余 量 值 。 

如 图 4-19 所 示 为 部 件 底面 余 量 和 部 件 侧 面 余 量 示 意图 ， 可 以 看 到 加 工 后 零件 表面 的 余 
量 是 不 均匀 的 。 底 面 的 余 量 较 小 而 侧面 余 量 较 大 。 

这 两 个 选项 奉 代 了 平面 铣 中 零件 余 量 选项 ， 而 零件 余 量 选项 允许 在 所 有 的 零件 面 上 指定 
一 个 余 量 值 。 并 且 ， 这 两 个 选项 都 可 以 使 用 负 值 。 

如 果 使 用 精 加 工 刀 轨 选项 ， 又 有 精 加 工 余 量 的 设置 ， 零 件 余 量 减 去 精 加 工 余 量 即 为 精 加 














工 思 轨 所 切削 的 余 量 。 














同 的 精度 要 求 ， 如 对 底面 没 要 求 时 ， 做 六 





























使 用 部 件 底面 余 量 与 侧面 余 量 不 同 ， 通 常 在 部 件 的 底面 与 侧面 上 共有 不 
日 加 工时 可 以 将 部 件 底面 余 量 设置 0， 而 侧面 留 一 定 
































型 腔 铣 和 深度 加 工 轮 廓 铣 

















的 余 量 ， 这 样 可 将 底面 直接 加 工 到 位 。 


部 件 底面 余 量 0.0500 > : 
部 件 侧面 余 量 0.1500 
,150 


欠 ,150 过 渡 到 ,050 .050 底 面 



































图 4-19 ”部 件 余 量 
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3. 容错 加 工 

“容错 加 工 ” 为 “更 多 ”选项 卡 下 的 选项 “容错 加 工 ” 是 特定 于 “型 腔 铣 ”的 一 个 切削 
参数 ， 可 准确 寻找 不 过 切 零件 的 可 加 工区 域 。 在 大 多 数 切 削 操 作 中 ， 该 选项 处 于 激活 状态 。 
激活 该 选项 时 ， 材 料 边 仅 与 刀 轴 矢量 有 关 ， 表 面 的 刀具 位 置 属性 不 管 如 何 指定 ， 系 统 总 是 设 
置 为 “ 相 切 于 ”。 由 于 此 时 不 使 用 表面 的 材料 边 属性 ， 因 此 ， 当 选择 曲线 时 ， 刀 有 具 将 位 于 曲 
线 上 ， 当 不 选择 顶 面 时 ， 刀 具 就 位 于 垂直 壁 的 边缘 上 。 

4. 修剪 方式 

“修剪 方式 ”为 “空间 范围 ”选项 卡 下 的 选项 。 当 没有 定义 毛坯 几何 时 ,“ 修 前 方式 ”下 
拉 列 表 指定 用 型 蕊 外 形 边缘 或 外 形 轮廓 作为 定义 毛坯 儿 何 的 边界 。 该 选项 必须 与 错 容 加 工 选 
项 配合 使 用 ， 设 置 方 法 为 先 单 击 “ 空 间 范 围 ” 选 项 卡 ， 如 图 4-20 所 示 。 

他 | 切 前 者 数 |X 


EE EE EE 
[连接 “| ”空间 范围 




























































































































































































毛坯 

修 前方 式 无 
无 

处 理 中 的 工件 EE 


图 4-20 “切削 参数 ”对 话 框 

“修剪 方式 ”下 拉 列 表 中 有 以 下 两 个 选项 。 

1) 无 : 不 使 用 修剪 。 

2) 轮廓 线 : 当 错 容 加 工 选项 被 激活 时 ， 轮 廓 线 选项 才 有 效 。 它 使 用 零件 几何 体 〈 可 以 
是 实体 ) 的 外 形 轮 廓 ( 沿 刀 具 轴 方向 投影 定义 零件 几何 体 。 可 以 认为 在 每 一 切削 层 中 ， 外 
形 轮廓 作为 毛坯 几何 体 ( 其 材料 侧 也 为 mside)， 而 以 切削 层 平面 与 零件 的 交 线 作为 零件 几何 
体 〈 其 材料 侧 也 为 Inside )。 

3) 外 部 边 : 当 错 容 加 工 选项 被 激活 时 ， 外 部 边 选项 才 有 效 。 它 使 用 面 、 片 体 或 者 曲面 
区 域 特 征 的 外 部 边界 定义 零件 几何 体 。 外 部 边界 是 不 与 其 他 边界 邻接 的 边界 ， 可 以 认为 在 每 
一 切削 层 中 ， 以 外 部 边界 作为 毛坯 几何 体 〈 其 材料 侧 为 mside)， 而 以 切削 层 平 面 与 零件 的 交 
线 作 零 件 几 何 体 〈 其 材料 侧 也 为 Inside )。 
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对 某 型 蕊 零件 加 工 ， 没 有 定义 毛 坏 时 ， 如 果 “ 修 前 方式 ”选项 设 为 “ 否 ” 将 不 能 生成 
刀具 路 径 ， 系 统 提示 “没有 在 岛 的 周围 定义 要 切削 的 材料 ”。 而 如 果 将 “修剪 由 ”选项 设置 
为 “轮廓 线 ” 或 者 “外 部 边 ” 则 可 以 生成 刀具 路 径 。 

S， 底 切 

“ 底 切 ”为 “更 多 ”选项 卡 下 的 选项 。 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 底 切 处 理 可 允许 系统 在 
生成 刀 轨 时 考虑 底 切 几何体， 以 此 来 防止 刀 夹 摩擦 到 部 件 几 何 体 ,“ 允 许 底 切 ” 只 能 应 用 在 
非 容 错 加 工 中 即将 “容错 加 工 ” 按 钮 切换 为 “ 关 ”)。 

激活 该 选项 ， 系 统 将 对 刀 夹 应 用 完整 的 “水 平 间隙”， 但 如 果 “ 水 平 间 际 ” 大 于 刀 上 其 半 
径 ， 则 会 应 用 刀具 半径 。 当 刀 夹 位 于 底 切 之 上 且 距 离 与 刀具 半径 相等 时 ， 随 着 刀具 更 深 地 切 
过 切削 层 ， 刀 有 具 将 逐渐 从 底 切 处 移 走 。 当 刀 夹 接触 到 底 切 时 将 应 用 完整 的 “水 平 间 隐 ” 如 


图 4-21 所 示 。 
部 分 水 平 间 阶 -| E 完全 水 平 间 隙 一 | | 
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2 | 
R 
R 




















































































































































































































世 = 毛坯 国 国 = 部 件 R= 刀具 半径 











图 4-21 底 切 处 理 








激活 该 选项 后 ， 处 理 时 间 将 增加 。 如 果 没 有 明确 的 底 切 区 域 存在 ， 请 关闭 该 功能 以 减少 
处 理 时 间 。 关 闭 “ 人 允许 底 切 ”后 ， 系 统 将 不 会 考虑 底 切 儿 何 体 。 这 将 允许 在 处 理 竖 直 壁面 时 
使 用 更 加 宽松 的 公差 。 在 “加 工 ” 中 导入 要 处 理 的 几何 体 时 ， 关 闭 此 选项 有 助 于 补偿 由 于 搬 
运 或 模型 不 够 干净 所 带 来 的 问题 。 

6. 处理 中 的 工件 

“处 理 中 的 工件 ”为 “空间 范围 ”选项 卡 下 的 选项 。 处 理 中 的 工件 IPW) 是 型 腔 钳 操 
作 中 指定 保留 剩余 材料 的 切削 参数 ， 可 以 使 用 上 一 个 操作 加 工 后 形成 的 IPW 作为 下 一 个 操 
作 的 毛坯 ， 同 时 还 可 以 生成 下 一 个 操作 利用 的 新 的 PW， 处 理 中 的 工件 有 “无 ”“ 使 用 3D” 
“使 用 基于 层 的 ”等 3 个 选项 ， 如 图 4-22 所 示 。 


次 | 切 前 考 数 xX 


国力 拐角 
连接 空间 范围 更 多 


毛 二 

修 前 方式 

处 理 中 的 工件 
碰 挤 检测 
门 检 查 刀 具 和 来 持 器 


























































































































































































图 4-22 “切削 参数 ”对 话 框 


第 4 














“处 理 中 的 工件 
无 : 使 








”选项 的 详细 
用 毛坯 几何 定义 的 毛 ] 


解释 如 下 。 










































































站 


际 作 为 此 操作 的 毛 坏 。 
使 用 3D: 使 用 上 一 个 操作 加 工 后 形成 的 “小 平面 体 ” 作 为 下 

















型 腔 铣 和 深度 加 工 轮 廓 铣 


一 个 操作 的 毛坯 。 























使 用 基于 层 的 : 使 用 上 一 个 操作 加 工 思 轨 作为 下 一 个 操作 的 毛坯 。 

(1)“ 使 用 3D” 选 项 

使 用 小 平面 几何 体 来 表示 剩余 材料 。 选 中 此 选项 后 “毛坯 几何 体 ”图 标 名 将 被 蔡 换 为 
“IPW” 图 标 电 。 毛 坏 几 何 体 部 分 中 有 关于 此 选项 的 解释 。 也 可 以 连同 参考 刀具 一 起 使 用 
“工序 模型 ”以 清除 弯 4 

使 用 IPW 优点 : 





1) 使 用 “IPW” 作 为 “型 腔 铣 ” 操 作 中 的 毛坯 几何 体 ， 可 根据 真实 工人 
次 切削 已 经 切削 过 的 区 域 。 











加 工 某 个 区 





成 ， 这 将 避免 再 





荆 



































2) 可 在 后 续 的 型 腔 铣 /Z 级 操作 中 打开 此 选项 ， 以 便 创建 和 使 用 IPW。 
3) 可 在 操作 对 话 框 中 显示 前 一 个 “工序 模型 ”和 生成 的 “工序 模型 ”。 





在 “型 腔 铣 ” 图 本 
1) 在 此 操作 的 “ 
2) 单 击 “ 切 削 











L 











序 中 使 用 “IPW” 需 按照 以 下 3 个 步骤 进行 操作 : 
可 体 组 ”序列 中 ， 创 建 或 选择 一 个 “毛坯 几何 体 ”来 定义 初始 工件 。 
参数 ”对 话 框 中 的 “空间 范围 ”选项 卡 ， 在 “处 理 














框 中 选择 “使 用 3D”。 
3) 适当 地 设置 最 小 移 除 材 料 值 。 
使 用 和 显示 “IPW” 需 要 占用 大 量 

重复 使 用 小 平面 体 ， 可 以 选择 菜单 

“加 工 首选 项 ”对 话 框 ， 

每 步 操 

系统 将 在 装配 ， 















































[74 首选 项 3? 

































































量 的 内 存 来 创建 小 3 


单 击 “ 几 何 体 ”选项 卡 ， 
作 中 的 “IPW” 保 存在 单独 的 《组件 ) 部 件 文件 中 。 此 后 ， 当 需要 使 用 
创建 一 个 包含 该 “IPW” 的 小 平面 体 表示 的 组 件 部 件 。 这 所 


























一 “加 工 ” 命 令 ， 





选中 “保存 IPW 模型 ” 复 i 








因为 小 平面 模型 在 使 用 后 不 会 继续 驻 留 在 
使 用 小 平面 模型 。 
生成 操作 的 “IPW” 将 连同 刀 轨 



































况 出 现在 创建 需 
组 件 部 件 文件 ， 因 
设置 选项 中 定义 的 ， 而 不 是 常规 装配 搜索 选项 。 

(2)“ 使 用 基于 层 的 ”选项 









































使 用 先前 “型 腔 链 ” 和 /或 Z 级 操作 中 的 刀 轨 来 识别 和 加 


内 存 中 ， 而 且 


一 起 保存 在 工作 部 件 文件 ， 
的 小 平面 体 表 示 时 ， 才 会 创建 〈 或 重新 创建 ) 该 表示 并 保存 在 组 








只 要 操作 





系统 弹出 如 图 








的 当 


AI 








的 工件 ”下 拉 列 表 


面体 表示 。 为 减少 所 占用 的 内 存 和 
4-23 所 示 的 
选 框 ， 设 置 为 将 



































处 于 最 新 状态 ， 





“IPW” 时 ， 
可 以 节省 内 存 ， 














便 可 以 重复 

















| 曙 

















[44 IPW 99 
































操作 被 称 作 参 考 操作 。“ 使 用 基于 


























使 

















“使 用 基于 
1)“ 使 
2) 加 工 


层 的 ”有 以 下 优点 : 
j 基 于 层 的 ”可 以 高 





















































效 地 切削 先前 操作 中 
简单 部 件 时 ， 刀 轨 处 理 时 间 较 三 维 








所 需 时间 更 是 大 大 减少 。 








慨 的 ” 仅 限 于 “型 腔 铣 ” 
用 与 先前 操作 相同 的 刀 共 轴 。 余 料 铣削 和 参考 操作 必须 属于 




















0 


件 








部 件 文件 中 。 








组 件 部 件 


| 


人 


工 乘 





余 材 料 ， 





或 Z 级 铣削 操作 ， 

















的 搜索 路 径 是 








通常 这 种 情 


要 输入 “IPW” 的 下 一 步 操 作 时 。“IPW” 的 小 平面 体 表示 可 以 生成 非常 大 的 
此 应 该 在 处 理 完成 后 删除 这 些 部 件 。 用 于 查找 


在 预 





这 些 先前 
首 且 

















六 同一 几何 体 组 。 


留 下 的 弯 角 和 阶梯 面 。 
IPW 显著 减少 ， 


加 工大 型 的 复杂 





不 部 件 时 ， 








© 



























3) 用 户 可 以 在 一 步 操作 上 
一 刀具 完成 深度 很 浅 的 切削 以 清 

















4) 刀 轨 相 比 使 用 














.碰撞 检查 














。 如 果 和 希望 使 有 
框 ， 系 统 将 首先 检查 刀 柄 
系统 使 用 刀 柄 形状 加 
切削 区 域 中 排除 ， 


除 ， 使 得 刀 柄 在 工件 
除 的 (碰撞) 区 域 。 

“小 于 最 小 值 时 抑制 刀 轨 
将 要 求 输入 一 个 “最 小 
轨迹 将 被 抑制 ， 不 再 切削 

一 个 有 效 的 方法 便 是 使 
功能 和 IPW， 即 可 允许 用 户 使 用 最 短 的 刀具 来 加 工大 部 分 材料 ， 较 长 的 刀具 只 加 
料 。 为 避免 蘑 些 刀 轨 只 切削 掉 非常 少 的 材料 ， 


体积 百分比 ” 值 定义 当前 操作 切除 剩余 材料 的 多 少 。 











“检查 刀具 和 夹 持 器 ”“IPW 碰撞 











单 击 “ 切 前 参 数 ” 对 话 和 
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FP 使 用 较 大 的 刀具 完成 较 深 的 切 肖 
青 除 阶梯 面 。 
































“三 维 IPW” 选 项 而 言 更 加 规则 。 
用 户 可 以 将 多 个 粗 加 工 操 作 合 并 在 一 起 ， 以 便 对 给 定 的 型 腔 进行 粗 加 工 和 余 料 铣削 ， 
吏 加 工 过 程 进一步 自动 化 。 














E 中 的 “空间 范围 ”选项 卡 














检查 ” 和 “小 于 





























Fo 吉 工 首选 项 x| 
| 选择 ”| 可 视 化 交 
| 用 户 界面 | 操作 | 

霹 色 v 
处 理 中 的 工件 人 
启用 基于 层 的 IPY 
在 单独 的 部 件 文件 中 保存 人 
门 保存 IPW 模型 
门 保 存 基于 层 的 IPY 
坐标 系 Y 
信人 人 
[确定 了 (应 用 ] | 取消 
















































































Ets 
是 否 会 


图 4-23 “加 工 首选 项 ”对 话 框 


“检查 刀具 和 夹 持 器 ”有 助 于 
日 刀 柄 来 包含 刀 轨 ， 则 选中 A 和 “IPW 碰撞 
与 I PW、 毛坯 几何 体 、 痢 








最 小 值 时 换 秆 




















|， 然 后 在 后 续 操 作 





4-24 所 示 。“ 倍 撞 检查 


1 思 轨 ”等 3 个 选项 。 


他 | 切 前 考 数 














策略 余 量 拐角 
连接 “| ”空间 范围 更 多 

















毛 十 
磁 挤 检测 





[网 检查 刀具 和 夹 持 器 
[网 IPY 碰撞 检查 
[网 小 于 最 小 值 时 抑制 刀 轨 


最 小 体积 百分比 0.0000 同 


移 除 的 体积 : 未 知 


小 面积 避让 
参考 刀具 








图 4-24 


人 人 八 八 


[确定 职 消 








避免 刀 柄 与 工件 世 


















































“切削 参数 ”对 话 杠 
并 在 操作 中 选择 尽 可 能 短 的 刀 
检查 ” 复 先 
牛 几 何 体 或 检查 几何 体 发 生 伴 撞 。 














最 小 间隙 值 来 保证 与 几何 体 的 安全 距离 ， 任 何 将 导致 碰撞 


因此 得 到 的 刀 轨 在 切削 材料 时 不 会 发 生 刀 轨 磁 撞 的 情况 。 需 排除 的 材料 在 








































































































8. 参考 刀具 


当 用 户 和 希望 在 拐角 处 加 工 上 一 个 刀具 错过 的 


底层 的 活动 空 





体积 百分比 ”数值 
该 区 域 。 


用 “型 腔 铣 ” 





每 完成 一 个 切削 层 后 都 将 被 更 新 ， 以 最 大 限度 地 增加 可 切 














间 越 来 越 大 ， 


”用 来 控制 刀 轨 清 

















的 区 域 都 将 








前 区 域 。 同 时 ， 由 于 上 层 材料 已 切 
































必须 在 后 续 操 作 中 使 用 更 长 的 思 上 其 来 切 表 






























































工序 ， 在 该 序列 中 使 用 逐渐 增长 的 刀具 、 





















































还 可 以 设置 最 小 切除 材料 量 ， 可 


除 材料 的 最 小 厚度 。 勾 选 此 复 选 框 时 
。 在 切削 的 过 程 中 ， 若 切削 材料 小 于 该 数值 ， 刀 j 


















































剩余 材料 时 ， 可 是 使 用 “参考 刀具 














以 设置 ， 。 “最 小 














型 腔 铣 和 深度 加 工 轮廓 铁 





4-25 所 示 。 

















剩余 材料 可 能 是 由 于 刀具 的 拐角 半径 而 遗留 在 壁 和 底面 之 | 














司 的 材料 ， 











也 可 能 是 由 于 刀具 直径 而 遗留 在 壁 之 间 的 材料 。 此 切削 类 似 于 











其 他 的 “型 





























腔 钳 ” 操 作 ， 但 是 它 仅 限于 在 拐角 区 域 操 作 。 参 考 刀 具 通 常 是 用 来 先 对 区 
域 进行 粗 加 工 的 刀具 ， 系 统计 算 指定 的 参考 刀具 剩 下 的 材料 ， 然 后 为 当前 

















操作 定义 切削 区 域 。 











提示 : 必须 选择 一 个 直径 大 于 当前 使 用 中 的 刀具 直径 的 刀具 。 


单 击 “ 切 削 参数 ”对 话 框 中 的 “空间 范围 ”选项 卡 ， 在 “参考 刀具 ” 
下 拉 列 表 框 中 选择 一 把 刀具 ; 也 可 以 单 击 “新 建 ”按钮 咬 ， 系 统 弹 出 如 图 4-26 所 示 的 “新 
参考 刀具 ”对 话 框 ， 新 建 一 把 参考 刀具 ; 或 在 “参考 刀具 ”下 拉 列 表 框 中 选择 一 把 刀具 ， 然 



































后 单 击 “ 编 辑 /显示 ”按钮 哄 ， 可 以 编辑 所 选 的 参考 刀具 。 




















图 4-25 ”参考 刀 

















当选 择 好 参考 刀具 后 ， 系 统 激活 “ 重 营 距离 ”文本 框 ,“ 重 车 距 离 ” 能 够 沿 着 相 切 曲面 





延伸 由 “参考 刀具 直径 ”定义 的 区 域 宽度 ， 如 图 4-27 所 示 。 
9. 陡峭 














“陡峭 ”用 来 控制 切削 陡峭 斜 辟 最 小 角度 。 若 选择 了 参考 刀具 ， 则 系统 将 自动 激活 “ 陡 








峭 ” 选 项 。 当 “陡峭 空间 范围 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “ 仅 陡 峭 的 
































刀 轨 。 
类 型 人 
| mill_contour 站 
库 人 
从 库 中 调用 刀具 "pg 
刀具 子 类 型 人 
团 园 罗 易 名 出 
位 置 人 
刀具 
名 称 人 


D16 





确定 了 三 取消 | 
图 4-26 “新 参考 刀具 ”对 话 框 
































10. 小 面积 避让 


”时 , “角度” 文本 框 将 被 激 


活 。 可 以 通过 指定 陡峭 角度 进一步 将 切 前 区 域 限制 在 陡峭 角 部 分 。 如 果 指 定 了 陡峭 角 ， 则 系 
统 仅 切 削 指 定 的 陡峭 角 所 包含 的 壁 之 间 的 陡峭 区 域 。 用 户 也 可 以 通过 指定 重 登 距离 来 延伸 切 
前 区 域 。 如 果 指 定 了 重合 距离 ， 则 系统 沿 着 指定 距离 的 相 切 方向 在 壁 之 间 的 抛 角 区 域 上 延 
































图 4-27 重 距 离 


“小 面积 避让 ”为 “空间 范围 ”选项 卡 下 的 选项 。 该 参数 用 来 控制 在 切削 过 程 中 ， 过 到 封 





















闭 的 小 切削 

















到 


将 在 切削 过 程 中 碰 至 





切削 该 区 域 。 


4.4 








个 切削 


上 封闭 的 小 的 切削 
统 将 要 求 输 入 一 个 “面积 ”数值 ， 在 封闭 的 小 切削 区 域 的 面积 值 小 于 该 数值 时 ， 刀 








深度 加 工 轮 廓 铣 


深度 加 工 轮廓 铣 以 前 的 版 本 称 
慨 中 的 实体 / 面 建 模 的 部 
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区 域 时 的 刀具 轨迹 ， 有 “ 


为 等 高 轮廓 轮廓 铣 ， 是 一 个 加 
件 进 行 轮廓 铣 。 深 度 加 工 轮廓 铣 操 作 是 型 腔 铣 的 特例 ， 经 常 





深度 加 工 轮廓 铣 的 特点 及 应 用 








深度 加 工 轮廓 铣 是 一 种 特殊 的 “型 腔 铣 ” 操 作 ， 因 








切削 ”和 “忽略 ”两 个 选项 。 当 选择 “切削 ”日 
统 将 在 切削 过 程 中 碰 到 封闭 的 小 的 切削 区 域 时 形成 切削 的 刀 轨 ， 当 选择 “忽略 ”时 ， 
区 域 时 忽略 该 封闭 的 小 切削 区 域 ， 选 择 该 选项 时 ， 系 
































也 是 三 轴 





山 











加 工 ， 逢 








十 ， 系 


系统 























将 不 





定 轴 铣 削 模 块 ， 主 要 是 对 多 


型 腔 铣 一 样 ， 通 








过 切削 多 个 切削 层 加 工 零件 实体 轮廓 与 表面 轮廓 。 在 创建 深度 加 工 轮廓 铣 刀 具 路 径 期 间 ， 系 





统 将 追踪 部 件 几 何 、 检 测 浊 
并 在 所 有 切 间 
与 非 陡峭 




















刀 轨 验证 的 








高 速 钳 。 


区 分 开 ， 分别 加 工 陡 赠 和 非 陡 1 
分 表面 在 等 高 加 工 ， 深 度 加 工 轮廓 铣 可 以 不 需 
时 候 ， 可 以 通过 “临时 毛坯 ”对 话 
加 工 轮廓 铣 非 常 适合 于 精 加 工 ， 在 同一 切削 
触 ， 进 刀 和 退 刀 参数 大 大 简化 ， 许 多 切 


件 几 何 的 随 昌 


浊 
镍 层 上 不 过 切 零件 切削 这 些 区 





浊 


域 。 
区 域 ; 


区 域 

















、 定 制 追 踪 的 形状 、 识 别 可 加 工 的 切削 区 域 ， 








深度 加 工 轮廓 钳 能 够 


判定 陡峭 角度 ， 把 陡峭 

















天 


要 毛坯 几何 体 ， 因 
框 临 
































区 域 可 以 维持 刀 























注意 : 在 创建 深度 加 工 轮 廊 铣 操 作 时 没有 毛坯 几何 体 选 项 。 





本 多 懈 创建 深度 加 工 轮 


廓 铣 操 作 | 
































































































































义 | 














通过 指定 切削 区 域 可 以 方便 地 实现 对 零件 部 























为 没有 毛 坏 几何 ， 在 做 动态 
时 指定 验证 刀 轨 所 需 要 的 毛坯 几何 。 深 度 
在 切削 过 程 中 始终 与 工件 接 
镍 参数 也 被 取消 ， 没 有 内 部 进退 刀 ， 这 一 点 特别 适合 





页 | 这 记 加 工 萄 慷 O| 































































































几何 体 人 
单 击 “刀片 ”工具 条 上 的 “创建 工序 ”按钮 陆 ， 系 统 漳 。 “| ”” 喇 [ 轨 
出 如 图 4-3 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 杠 。 在 “工序 子 类 型 ” | SR 
选项 中 渤 择 “深度 加 工 轮 席 包 ” 下， 再 选择 相应 的 “程序 ” 。 mga 图 忆 
“刀具 ”“ 几 何 体 ” 和 “方法 ”等 父 节点 ， 输 入 名 称 ， 闪 击败 
“确定 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 4-28 所 示 的 “深度 加 工 轮廓 ” 上 二 
对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 定义 如 下 选项 : 选择 加 工 几何 、 选 择 。 。 珊 v 
切削 方法 、 选 择 步 距 、 选 择 控制 点 、 设 置 非 切 削 参数 、 设 置 i = 
切削 参数 、 确 定 分 层 加 工 方法 及 其 参数 、 设 置 进 给 和 速度 、 a v 
生成 刀 轨 并 验证 刀 轨 。 rn 
深度 加 工 轮廓 铣 的 几何 体 ES ED 
深度 加 工 轮廓 铣 的 几何 体 与 固定 轴 轮 廊 铣 中 的 区 域 铣削 ”图 4 28 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 杠 












































型 腔 铣 和 深度 加 工 轮 廓 铣 
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中 的 几何 体 相同 ， 主 要 有 一 些 几 种 类 型 : 
1) 部 件 几 何 体 ; 用 于 指定 、 编 辑 和 显示 加 工 完成 后 的 零件 ， 即 最 终 的 零件 形状 。 它 控 

制 刀具 切削 深度 和 活动 范围 ， 可 以 选择 特征 、 几 何 体 (实体 、 面 、 曲 线 ) 和 小 面 模 型 来 定 

义 零 件 几何 体 。 > 
2) 检查 几何 体 : 刀具 在 切削 过 程 中 要 避让 的 几何 体 ， 如 夹具 、 钳 具 和 其 他 已 加 工 过 的 

E 要 表面 。 
3) 切削 区 域 几何 体 ， 指 部 件 几 何 体 上 要 加 工 的 区 域 ， 它 可 以 是 零件 几何 的 一 部 分 ， 也 

可 以 是 整个 零件 几何 。 用 户 可 以 选择 部 件 上 特定 的 面 来 包含 切削 区 域 ， 而 不 需要 选择 整个 实 

体 ， 这 样 有 助 于 省 去 裁剪 边界 这 一 操作 。 
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4) 修剪 边界 几何 体 ， 用 于 进一步 控制 刀具 的 运动 范围 ， 对 生成 的 刀 轨 做 进一步 修剪 。 
裁剪 边界 可 以 指定 将 在 各 个 切削 层 上 进一步 约束 切削 区 域 的 边界 。 
[Z 深度 加 工 轮 廊 铣 重要 参数 设置 
1. 陡峭 角度 刀 雪 设置 有 
陡峭 角度 是 深度 加 工 轮廓 铣 区 别 于 其 他 型 腔 铣 的 一 | 玄 mm | 
个 关键 参数 。 零 件 上 任何 一 点 的 陡峭 度 是 由 刀 轴 与 零件 表 。 | 本 Em 
面 法 向 间 的 夹 角 来 定义 的 ， 陡 峭 区 域 是 指 零件 上 陡峭 度 大 | 人 
于 等 于 指定 陡峭 度 的 区 域 。 最 小 HK 度 Ca 国 





陡峭 角度 参数 限定 被 加 工区 域 的 陡峭 程度 ， 而 非 陆 “| akEE [站 


峭 面 采用 另外 的 加 工 方 式 ， 两 者 结合 ， 达 到 对 工件 完整 光 。 | gg 
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顺 精 加 工 的 目的 。 参 数 设 定 如 图 4-29 所 示 。 如 图 4-29 所 | wa 

示 为 “陡峭 空间 范围 ”设置 选项 。 当 “陡峭 空间 范围 ” 设 es 
置 为 “无 *， 整 个 零件 轮廓 将 被 加 工 ， 当 “陡峭 空间 范 | wwe 
围 ” 设 置 为 “ 仅 陡峭 的 ” 只 有 陡峭 度 大 于 指定 陡峭 角度 



























































的 区 域 被 加 工 ， 非 陡峭 区 域 不 加 工 ， 这 时 ， 其 后 的 文本 框 。 地 拉 
将 激活 ， 在 其 中 输入 角度 值 ， 则 由 该 角度 把 切削 区 域 分 成 ” 选 页 
陡峭 区 域 与 非 陡 峭 区 域 ， 而 且 只 有 陡峭 区 域 被 切削 ， 非 陡 。 并 
峭 区 域 将 不 被 切削 。 当 关闭 陡 角 选项 时 ， 则 定义 的 切削 区 i 
域 都 被 切削 ， 如 图 4-30 所 示 。 

2. 合并 距离 

“合并 距离 ”能 够 通过 连接 不 连贯 的 切削 运动 来 消除 刀 轨 中 小 的 不 连续 性 或 不 希望 出 现 
的 颖 除 。 这 些 不 连续 性 发 生 在 刀具 从 “工件 ”表面 退 刀 的 位 置 ， 有 时 是 由 表面 间 的 缝隙 引起 
的 ， 或 者 当 工 件 表面 的 陡峭 度 与 指定 的 “角度 ”非常 接近 时 由 工件 表面 陡峭 度 的 微小 变化 引 
起 的 。 输 入 的 值 决定 了 连接 切削 移动 的 端点 时 刀具 要 跨 过 的 距离 。 

3， 最 小 切削 长 度 

“最 小 切削 长 度 ” 选 项 用 于 输入 生成 刀具 路 径 的 最 小 段 长 度 值 。 指 定 合适 的 最 小 切削 长 
度 ， 可 消除 零件 岛屿 区 域内 的 刀具 路 径 ， 因 为 切削 运动 距离 比 指定 的 最 小 长 度 值 小 ， 系 统 不 会 
在 该 处 创建 刀具 轨迹 。 









































< 长 区 长 Esl 













































































图 4-29 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 
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陡峭 空间 范围 设置 为 “ 仅 陡峭 的 ” 
角度 为 70 度 











图 4-30 ”陡峭 角度 





深度 加 工 轮廓 铣 的 切削 参数 
单 击 “ 深 度 加 工 轮廓 ”工序 对 话 框 中 “切削 参数 ”后 的 “切削 参数 ”按钮 E 雹 ， 系 统 弹 











































































































出 如 图 4-31 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 各 项 参数 。 
| 切 前 参数 x 
策略 | 余 量 |[ 损 角 |[ 连接 | 空间 范围 更 多 | 
切削 ps 
切削 方向 顺 诸 2 
切削 顺序 [深度 优先 ”。” 国 
延伸 刀 轨 人 
门 在 边 上 延伸 
门 在 边缘 滚动 刀具 
门 在 刀具 接触 点 下 继续 切削 
AN 人 和 和 | 
[确定 了 ( 取消 | 





图 4-31 “切削 参数 ”对 话 框 


1. 切削 顺序 

“深度 加 工 轮廓 ”与 按 切 削 区 域 排列 切削 轨迹 的 “型 腔 铣 ” 不 同 ， 它 是 按 形状 排列 
切削 轨迹 的 。 用 户 可 以 按 “深度 优先 ”对 形状 执行 轮廓 铣 ， 也 可 以 按 “ 层 优先 ”对 形状 
执行 轮廓 铣 。 在 前 者 中 ， 每 个 形状 〈 例 如 岛 ) 是 在 开始 对 下 一 个 形状 执行 轮 廊 铣 之 前 完 
成 轮廓 铣 的 ; 在 后 者 中 ， 所 有 形状 都 是 在 特定 层 中 执行 轮廓 铣 的 ， 之 后 切削 下 一 层 中 的 
各 个 形状 ， 如 图 4-32 所 示 。 


















































图 4-32 切削 顺序 


2. 切削 方向 
“切削 方向 ”选项 有 “ 顺 狂 >“ 逆 铣 ” 和 “混合 ” 其 中 “ 顺 犹 ”和 “ 逆 铣 ”在 本 书 的 前 
面 已 有 讲解 。 混 合 切 削 模式 是 指 当 每 层 的 刀 轨 没有 封闭 时 ， 单 向 切削 模式 会 产生 许多 提 刀 ， 
采用 混合 切削 模式 避免 提 九 ， 可 以 提高 加 工效 率 ， 使 刀 轨 更 为 美观 。 

3. 在 边 上 延伸 

用 于 避免 刀具 切削 外 部 边缘 时 停留 在 边缘 处 。 选 中 该 复 选 框 ， 刀 有 具 路 径 从 零件 几何 上 抬 
起 一 个 小 距离 ， 并 延伸 出 一 段 长 度 ， 就 直接 将 刀具 移动 到 切削 区 域 的 男 一 侧 ， 从 而 避免 退 
刀 、 跨 越 与 进 刀 等 非 切削 刀具 运动 ， 选 中 该 复 选 框 时 ， 可 以 用 刀具 直径 的 百分比 或 者 直接 指 
定 值 来 指定 刀具 路 径 边 上 的 延伸 长 度 ， 如 图 3-33 所 示 。 














































































































































































































图 4-33 ”在 边 上 延伸 
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4. 在 边缘 滚动 刀具 














在 边缘 滚动 刀具 的 边缘 轨迹 通常 是 在 驱动 路 径 超 出 零件 几何 边缘 时 所 发 生 的 不 利 情况 ， 























缘 刀 有 具 轨迹 的 出 现 。 
S. 使 用 2D 工件 

















因为 刀具 边缘 向 下 滚 过 时 ， 可 能 造成 过 切 。 是 否 选 中 “在 边缘 滚动 刀具 ” 复 选 框 可 以 控制 边 


使 用 2D 工件 在 “深度 加 工 轮廓 ”中 的 功能 与 在 “固定 和 可 变 轮廓 锛 ”中 的 功能 相似 。 
如 图 4-34 所 示 是 一 个 “使 用 2D 工件 ”的 示例 ， 在 图 中 ， 由 于 刀 基 不 够 长 而 无 法 切削 整个 部 
















































































件 ， 并 且 刀 柄 会 与 部 件 碰撞 。 因 此 ， 必 须 使 用 更 长 的 刀具 来 切削 剩余 材料 。 



































图 4-34 使 用 2D 工件 








6. 层 到 层 

















“ 层 到 层 ”是 “深度 加 工 轮廓 ”一 个 特定 的 切削 参数 。 使 用 “ 层 到 层 ”可 确定 刀具 从 一 层 
到 下 一 层 的 放置 方式 ， 它 可 切削 所 有 的 层 而 无 须 抬 刀 至 安全 平面 ， 有 “使 用 转移 方法 ”“ 直 接 
对 部 件 进 刀 ”“ 沿 部 件 侠 进 刀 ” 和 “ 沿 部 件 交 叉 斜 进 刀 ” 等 4 个 选项 ， 如 图 4-35 所 示 。 




























































































他 | 切 前 考 数 | 受 
策略 | 余 有 量 | 拐角 | 连接 | 空间 范围 | 更 多 
层 之 间 人 
层 到 层 | 使 用 转移 方法 国 
了 在 层 之 间 切 前 二 移 方 ; 
步 距 
了 短 距 离 移动 上 的 进 给 
最 大 移 二 距离 [150. 0000( [SO 











和 和 人 入 | 
记 瑚 是 [取消 
图 4-35 “切削 参数 ”对 话 框 





























1) 使 用 转换 方法 : 将 使 用 在 “ 进 刀 / 退 刀 ”对 话 框 中 所 指定 的 任何 信息 。 如 图 4-36 所 














示 ， 刀 有 共 在 完成 每 个 刀 轨 后 都 抬 刀 至 安全 平面 。 











2) 直接 对 部 件 进 刀 ， 决定 刀具 从 一 个 切削 层 进 入 下 一 个 切削 层 的 运动 像 








个 普通 的 步 
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距 一 样 ， 消 除了 不 必要 的 内 部 进 








刀 ， 如 图 4-37 所 示 。 








图 4-36 ”转移 方法 








mt 


图 4-37 直接 对 部 件 进 刀 
3) 沿 部 件 斜 进 刀 : 决定 了 刀具 从 一 个 切削 层 进入 下 一 个 切削 层 的 运动 是 一 个 斜 式 运 
动 ， 消 除了 不 必要 的 内 部 进 刀 ， 特 别 适 合 于 高 速 加 工 ， 如 图 4-38 所 示 。 












































4) 沿 部 件 交 叉 斜 进 刀 : 决定 了 刀具 从 一 个 切削 层 进 入 下 一 个 切削 层 的 运动 是 一 个 斜 式 运 
动 ， 且 所 有 和 斜 式 运动 首尾 相 接 。 消 除了 不 必要 的 内 部 退 


民 刀 ， 特 别 适 合 于 高 速 加 工 ， 如 图 
所 示 。 





4-39 


[六 
EE 


TD 





We 











图 4-38” 沿 部 件 斜 进 刀 





图 4-39” 沿 部 件 交 义 斜 进 刀 
注意 : 如 果 用 户 加 工 的 是 开放 区 域 ， 并 将 切削 方向 设置 为 “混合 


混合 的 "， 则 在 “ 层 到 层 ” 
下 拉 菜 单 中 的 最 后 两 个 选项 (“ 沿 部 件 作 进 刀 ” 和 “ 沿 部 件 交 又 余 进 刀 ”) 都 将 变 灰 ， 此 时 这 
两 项 无 效 。 


7. 在 层 之 间 切 削 
在 层 之 间 切 前 设 定 层 间 切削 的 步 




















E 和 最 大 移动 距离 ， 可 以 实现 在 进行 深度 轮廓 加 工时 ， 
对 非 陡峭 面 进行 均匀 加 工 ， 可 在 加 工 中 的 切削 层 间 存在 的 间隙 时 创建 额外 的 切削 ， 这 对 精 加 
工 非常 有 用 。 参 数 设 定 如 图 4-40 所 示 。“ 在 层 之 间 切 前 ”的 选项 包括 “ 步 











E” 和 “ 短 距 离 移 
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动 上 的 进 给 ”。 
从 | 切 前 地 数 Ea 
[第 申 | 余 量 | 拐角 | 连接 | 空间 范围 | 更 多 | 
层 之 间 人 和 
层 到 层 [使 用 转移 方法 “加 
在 层 之 间 切 前 
步 距 [使 用 切削 深度 “加 
回 短 距离 移动 上 的 进 给 恒定 _ 
最 大 移 刀 距离 刀具 平 直 百 分 H 
使 用 切削 深度 
入 和 人 人 和 人 | 
确定 | 三 取消 | 
图 4-40 “切削 参数 ”对 话 框 
(1) 步 距 


步 距 是 指 加 工 间 隐 区 域 时 所 使 用 的 步 距 ,“ 步 距 ” 下 拉 式 列表 框 中 有 4 个 选项 :“ 恒 定 ” 
“残余 高 度 ”“ 刀具 平 直 百 分 比 ” 和 “使 用 切削 深度 ” 其 中 “恒定 ”“ 残 余 高 度 ” 和 “刀具 平 
直 百 分 比 ”参照 本 章 的 “型 腔 铣 ” 部 分 的 内 容 。“ 使 用 切削 深度 ”选项 是 默认 值 ， 由 于 每 个 
切削 层 范 围 可 以 有 不 同 的 切削 深度 ， 因 此 如 果 指 定 了 “使 用 切削 深度 ” 则 该 深度 所 在 的 范 
围 可 确定 该 间隙 区 域 的 步 距 。 

(2) 短 距离 移动 上 的 进 给 

当选 中 “ 短 距离 移动 上 的 进 给 ”前 的 复 选 框 时 ， 系 统 将 激活 “最 大 移 思 距离 ”“ 最 大 移 
刀 距 离 ” 指 定 不 切 前 时 希望 刀 其 沿 工件 进 给 的 最 长 距离 。 当 系统 需要 连接 不 同 的 切削 区 域 
时 ， 如 果 这 些 区 域 之 间 的 距离 小 于 设置 值 ， 则 刀具 将 沿 工 件 进 给 ， 如 果 大 于 设置 值 ， 则 系统 
将 使 用 当前 转移 方式 来 退 刀 、 移 刀 并 进 刀 至 下 一 位 置 。 


4.5 ”型 腔 铣 加 工 实例 


衣架 是 人 们 必 备 的 生活 用 品 ， 大 多 数 都 是 塑料 做 的 ， 用 模具 一 次 成 型 。 衣 架 模 具 型 腔 如 
图 4-41 所 示 。 

























































































































































































































































































图 4-41 衣架 模具 型 腔 








型 腔 铣 和 深度 加 工 轮 廓 铣 








KE 加 工 工艺 分 析 


衣架 模具 型 腔 的 结构 较为 简单 ， 没 有 很 小 的 狭 缝 等 难 加 工区 域 ， 使 用 大 小 合适 的 刀具 
可 以 将 其 全 部 加 工 到 位 。 分 析 该 模具 的 型 腔 结 构 可 以 看 出 ， 没 有 陡峭 面 ， 各 表面 间 连 接 > 
也 比较 好 。 

衣架 主要 是 用 来 挂 衣服 ， 不 存在 与 其 他 零件 配合 的 问题 ， 尺 寸 精度 要 求 不 高 ， 表 面 也 不 
需要 太 光 滑 ， 表 面 质 量 要 求 也 不 是 很 高 。 该 模具 是 一 腔 两 模 ， 模 具 比 较 大 ， 但 是 型 腔 较 小 ， 
所 以 先 粗 加 工 ， 再 半 精 加 工 ， 最 后 精 加 工 。 半 精 加 工 和 精 加 工 都 采用 型 腔 铣 ， 只 不 过 采用 不 
同 的 加 工 方式 ， 主 要 是 因为 模具 精度 要 求 不 高 ， 曲 面 较 小 且 多 ， 所 以 没有 必要 采用 固定 轴 曲 
面 轮廓 铣 ， 因 为 采用 国定 轴 曲 面 轮廓 铣 选择 驱动 几何 体 很 烦琐 。 半 精 加 工 和 精 加 工 都 选用 
R3 的 球 头 铣 刀 。 

加 工 坐 标 原 点 如 下 。 

@ X: 模具 毛 坏 的 中 心 ; 

@ Y: 模具 毛坯 的 中 心 ; 

@ Z: 模具 毛 坏 的 上 表面 及 模型 的 最 高 点 。 

坐标 系 设 定 在 G54。 

加 工 过 程 不 用 换 刀 ， 很 多 数控 编程 的 技术 员 习 惯 于 粗 精 加 工 用 不 同 的 刀具 ， 在 加 工 衣架 
模具 型 腔 时 没有 必要 ， 用 R3 的 球 头 铣 刀 可 以 做 到 ， 这 样 可 以 减少 换 刀 时 间 ， 提 高 加 工效 
率 。 在 NX 8.5 设置 有 关 参 数 时 要 注意 结合 加 工 工艺 实际 。 


4.5.2 加 工 方案 


具体 的 加 工 方 案 如 下 所 示 。 
@ 粗 加 工 : R3 的 球 头 铣 刀 ， 分 层 铣削 ， 加 工 余 量 为 0.15 mm。 

@ 半 精 加 工 : R3 的 球 头 铣 刀 ， 沿 轮廓 等 高 铣削 ， 加 工 余 量 为 0.05 mm。 
@ 精 加 工 : R3 的 球 头 铣 刀 ， 沿 轮廓 等 高 铣削 。 
具体 的 加 工 工艺 方案 如 表 4-2 所 示 。 




















































































































































































































































































































































































































表 4-2 加 工 工艺 方案 表 












































序 号 亡 ” “3 法 程 序 名 刀具 名 称 刀具 直径 /mm R 角 /mm 余 量 /mm 
1 粗 加 工 CAV_ ROU D6 R3 6 3 0.15 
2 半 精 加 工 CAV_SEMI FIN D6 _R3 6 3 0.05 
3 精 加 工 CAV _FIN D6 R3 6 3 0 


























Ek 拓 打开 文件 并 进入 加 工 环境 


启动 UG NX 8.5， 单 击 “ 标 准 ” 工 具 条 中 的 “打开 ”按钮 号 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 
框 ， 选 择 本 书 光盘 中 的 “X:， /4/4 1.prt” 文 件 ， 单 击 “OK” 按 钮 。 

进入 加 工 环 境 ， 选 择 菜 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 命 令 ， 系 统 弹出 如 图 4-42 所 示 的 “加 工 
环境 ”对 话 框 , “CAM 会 话 配 置 ” 列 表 中 选择 “cam _general”， “要 创建 的 CAM 设置 ”列表 






























































































































































UG NX 8.5 蓝本 而 工 入门 与 实例 精 讨 














选择 “mill_contour”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 进入 加 工 环境 。 


cam_native_rm_library 
cam_part_planner_library 
cam_part_planner_mrl 
cam_teamcenter_library 
feature machinine 
hole_malking 


训 览 配置 文件 


要 创建 的 Cx 旭 设置 


mil1_multi-axls 
mill_multi_blade 








图 4-42 “加 工 环 境 ” 对 话 框 








创建 粗 加 工 工序 


1. 创建 工序 | 
单 击 “ 刀 片 ” 工 具 条 中 的 “创建 工序 ”图 标 萝 ， 弹 出 如 图 4-43 所 示 的 “创建 工序 ”对 
话 框 ， 按 图 4-43 设置 各 选项 。 














他 | 创建 工 厅 XX 
类 型 人 
[mill_cont our 国 
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隧 昌 要 电 加 了 山 
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“EE | 
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nt 
rd) 
名 称 人 
[CAv_ROU 

十 寺 刁 三 右 用 一] [取消 











图 4-43 “创建 工序 ”对 话 框 





型 腔 铣 和 深度 加 工 轮廓 铣 





“类 型 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “mill contour”; 
“工序 子 类 型 ”选项 选择 第 1 行 第 1 个 图 标 电 ' ; 
“程序 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “PROGRAM”; 
“几何 体 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE”; > 
“刀具 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “NONE”; 
“方法 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “MILL ROUGH”; 
“名 称 ” 文 本 框 中 输入 “CAV_ROU”。 
单 击 “ 确 定 ” 或 者 “应 用 ”按钮 ， 系统 弹出 如 图 4-44 所 示 的 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 
2. 创建 刀具 
选择 “工具 ”选项 组 ， 将 “工具 ”选项 展开 ， 然 后 单 击 “ 刀 具 ” 后 的 “新 建 ”按钮 测 ， 
系统 弹出 如 图 4-45 所 示 的 “新 建 刀 具 ” 对 话 框 。 按 如 图 4-45 所 示 设 置 各 选项 。 





































































































































































































地 | 型 腔 筑 EE 
几何 体 人 
几何 体 [WORFPIECE |] fo 
指定 部 件 (fy 
| 指定 毛 示 图 SS 
一 宁 | 条 建 刀具 x 
指定 检查 外 ss ns RR 
指定 切削 区 域 息 | SS Eee 一 
| 指定 修 前 边界 图 S 库 v 
| -一 类 
于 sr 刀具 子 类 型 人 
珊 辆 四 罗 多 占 山 
刀 轨 设置 v 
机 床 控制 v 位 置 入 
程序 Y 刀具 GENERIC_MACHINES) 
操作 Y EE | 
八 八 八 
EJ [和 [确定 了 [取消 | 
图 4-44 “型 腔 铣 ” 对 话 框 图 4-45 “新 建 刀 具 ” 对 话 框 























@ 在 刀具 “类 型 ”选项 中 选择 “mill_ contour”; 
@ “刀具 子 类 型 ”选择 铣 思 四， 
@ “名 称 ” 文 本 框 中 输入 “D6_R3”。 
单 击 “确定 ”按钮 ， 弹 出 如 图 4-46 所 示 的 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 这 时 可 以 设置 刀具 
形式 参数 ， 系 统 默认 新 建 铣 刀 为 5 参数 铣 刀 ,“ 直 径 ” 文 本 框 中 输入 6,“ 下 半径 ”文本 框 中 

输入 3， 其 他 参数 采用 默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 

3. 确定 几何 体 

(1) 选取 部 件 几何 体 

在 如 图 4-44 所 示 的 “型 腔 铣 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 部 件 ” 后 的 “选择 或 编辑 部 件 几 
何 体 ”按钮 噶 ， 系 统 弹 出 如 图 4-47 所 示 的 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 。 选 取 如 图 4-48 所 示 的 实 
体 模 型 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 
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血 ) 直径 地 | 部 件 几 何 体 x 
(R1) 下 半径 
外) 锥 角 
0 着 [aaaal 
C) 长 度 
FL) 刀 尺 长 度 
7 TD 
其 述 v | 
篇 号 |v 
偏 置 |v 
信息 . | 
库 M4 
预览 v| 
人 入 人 | re 
区- 下 
同人 生生 图 4-47 “部 件 几何 体 ”对 话 杠 














(2) 选取 毛坯 几何 体 

在 如 图 4-44 所 示 的 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 毛坯” 后 的 “选择 或 编辑 毛坯 几 
何 体 ” 按 钮 识 ， 系 统 弹 出 如 图 4-49 所 示 的 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 。 通 过 图 层 设置 ， 设 置 第 
1 层 为 可 选 层 (毛坯 实体 放 轩 在 第 1 层 ， 图 层 设置 内 容 可 参照 本 书 的 第 1 章 )， 选 取 底 1 层 中 
的 实体 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 










































































人 
名) 是 | 
Vv 
他 
人 
集 项 数 习 
新 建 ”|0 ] 四 
[ 韦 定 | 
图 4-48 ”选取 的 实体 图 4-49 “ 毛 坏 几何体” 对话 框 








4. 设置 “ 刀 轨 设置 ” 

在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 刀 轨 设 置 ” 将 “ 刀 轨 设置 ”选项 组 展开 ， 按 图 4-50 所 
示 设 置 各 项 参数 和 选项 。 

@ 在 “切削 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “跟随 工件 ” 风 ， 

@ 在 “ 步 距 ” 下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ”; 

@ 在 “最 大 距离 ”文本 框 中 输入 1; 











第 4 章 ”CJ 于 到 





@ 在 “每 思 的 公共 深度 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ”; 

@ 在 “最 大 距离 ”文本 框 中 输入 0.5。 

5. 设置 切削 参数 

在 如 图 4-44 所 示 的 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 刀 轨 设 置 ”选项 组 下 “切削 参数 ”后 > 
的 “切削 参数 ”按钮 如 ， 系 统 弹 出 如 图 4-51 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 












































RE: 
连接 ”| 空间 范围 |[ 更 多 
策略 余 量 ”| 拐角 
切 前 人 
切 骨 方向 
区 序 
延伸 刀 较 人 
EzT [Ca 加 
lh 
毛坯 人 
毛坯 距离 0.0000L 
每 刀 的 公共 深度 2 局 | 和 人 和 和 人 | 
a Cee 卓 EE 
图 4-50” 刀 轨 设置 图 4-51 “切削 参数 ”对 话 框 1 











1) 单 击 “ 策 略 ” 选 项 卡 ， 按 如 图 4-51 所 示 设 置 各 项 参数 : 

@ 设置 “切削 顺序 ”为 “ 层 优 先 ”; 

@ “切削 方向 ”为 “ 顺 铣 ” 切 削 ; 

@ “在 边 上 延伸 ”为 0; 

@“ 毛 坏 距 离 ” 为 0。 

2) 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 按 如 图 4-52 所 示 设 置 各 项 参数 : 

@ 激活 “使 底面 余 量 与 侧面 余 量 一 致 ” 使 用 与 侧面 一 样 的 底面 余 量 ; 

@ “部件 侧 面 余 量 ” 为 0.15; 

@ 其 他 选项 依照 默认 值 设 定 。 

3) 单 击 “ 连 接 ” 选 项 卡 ， 按 如 图 4-53 所 示 设 置 各 项 参数 : 

@ “区 域 排 序 ” 为 “优化 ”; 

@ “开放 刀 路 ”为 “在 保持 切削 方向 ” 
i 空间 范围 更 多 






































[oR 切削 参数 X 
策略 余 量 拐角 | 
连接 | 宝 昌 范 国 | 更 多 | 


[网 饥 席 面 余 量 与 出 面 余 量 一 至 i 
部 件 侧面 余 且 0. 15000 区 域 排序 
毛坯 余 量 庆 化 
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修 前 余 量 0.0000[ 开放 思路 人 
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人 和 人 人 | 人 入 人 和 八 
| [RE i 


图 4-53 “切削 参数 ”对 话 栏 3 
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图 4-52 “切削 参数 ”对 话 村 
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UG NX 8.5 % 


4) 单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 按 如 图 4-54 所 示 设 置 各 项 参数 : 

@ 激活 “边界 逼近 六 

@ 激活 “容错 加 工 ”; 

@ 激活 “区 域 连接 ” 

“切削 参数 ”对 话 框 中 的 其 他 选项 不 需要 设置 ， 在 本 实例 中 采用 默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 系 统 返回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 

设置 非 切削 参数 

在 “型 腔 铣 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 刀 轨 设 置 ” 选 项 组 下 “ 非 切 前 移动 ”后 的 “ 非 切 肖 

移动 ”按钮 饮 ， 系 统 弹出 如 图 4-55 所 示 的 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 非 切 
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MI 一 
镍 移动 参数 。 
NX 
RE | 一 这 上 更 多 
退 刀 ”| 起 点 /外 点 
六 | 切 前 参数 EE 封闭 区 域 两 
[3 余 量 拐角 进 刀 类 型 螺旋 国 
[这 归 、| 县 间 范 图 更 多 Ee es 
斜坡 角 20.000ol 

安全 距离 Y 
原 有 的 x 高 度 3.00000[m 国 
| 高 度 起 点 [前导 国 
[网 区 域 连接 景 小 安全 距离 。 [0.00000 [mm 园 
[网 过 界 谴 近 景 小 斜面 长 度 [ 0.0000U [mm 辐 团 
加 容错 加 工 5 二 
下 限 平面 v| 初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 

和 人 和 人 入 | 入 和 人 入 
[确定 刁 (取消 EE 三 天 站 
图 4-54 “切削 参数 ”对 话 框 3 图 4-55 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 1 


(1) 设置 进 刀 方式 
在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 丸 ” 选 项 卡 ， 如 图 4-55 所 示 。 对 话 框 上 部 为 
“封闭 区 域 ” 进 刀 方式 ， 下 部 为 开放 区 域 进 刀 方式 ， 按 图 4-55 所 示 设 定 各 参数 。 
@“ 进 思 类 型 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “螺旋 ”; 
“直径 ”文本 框 中 输入 200， 后 面 选择 “名 有 具 >”, 
“斜坡 角 ” 文 本 框 中 输入 20; 
“最 小 斜面 长 度 ” 文 本 框 中 输入 0， 单 位 选择 “mm”; 
其 他 参数 采用 默认 值 。 
(2) 设置 退 思 方式 
在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 4-56 所 示 ; 
@“ 退 刀 类 型 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “ 圆 弧 六 
@ “半径 ”文本 框 中 输入 7， 单 位 选择 “mm”; 
@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 
(3) 设置 重 闭 距离 
在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 和 
入 5$， 其 他 参数 采用 默认 值 。 
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P， 单 击 “ 起 点 / 钻 点 ”选项 卡 ， 在 “ 重 闭 距离 ”文本 框 中 输 
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(4) 设置 安全 平面 

在 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 转 移 /快速 ”选项 卡 ， 如 图 4-57 所 示 。“ 安 全 设置 
选项 ”下 拉 列 表 中 选择 “平面 ” 然后 单 击 “ 指 定 平面 ”后 的 “平面 对 话 框 ”按钮 号 ， 系 统 
弹出 如 图 4-58 所 示 的 “平面 ”对 话 框 。 选 取 零 件 模型 的 上 表面 ， 然 后 在 “距离 ”文本 框 中 > 
输入 5$， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 。 

当 所 有 非 切削 移动 参数 设置 完 后 〈 其 中 很 多 选项 采用 默认 值 )， 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 
话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ”对话 框 。 
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图 4-57 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 3 
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图 4-56 “ 非 切削 移动 ”对 话 村 





7. 设置 进 给 和 速度 

在 “型 腔 铣 ” 工 序 对 话 杠 中 ， 单 击 “ 刀 轨 设 置 ”选项 组 下 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 
率 和 速度 ”按钮 咖 ， 系 统 弹出 如 图 4-59 所 示 的 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 设 
置 进 给 速度 和 主轴 转速 。 





















































自动 设置 Y 
主轴 速度 人 
网 主轴 速度 (rpm) [加 | | 
更 多 v 
进 给 率 人 
ES SI 
类 型 人 过 这 
更 多 人 


| 区 Ba 国 通 近 


进 刀 
第 一 刀 切 前 [400. 0000 
步 距 [tao ol 回国 | 






































移 刀 
退 刀 400. 0000( 
离开 
单位 V 
站 在 生成 时 优化 进 结 军 } 
vv 上 一 一 一 
[十 定 |] a) 





图 4-59 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 





I 





图 4-58 “平面 ”对 话 记 












在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 2000， 单 击 “ 














将 “主轴 速度 ”选项 组 下 的 “更 多 ”选项 组 
“方向 ”下 拉 列 表 框 


出 


所 接 外 ” 
2 “ 进 刀 
























































选择 “| 
文本 框 中 输入 800; 
“第 一 刀 切 削 a ls 


玫 



































“mmpm Ee 入 











8. 

































































在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 机 床 控制 ”选项 ， 将 
4-60 所 示 。 

(1) 设置 开始 刀 轨 事件 

单 击 如 图 4-60 所 示 的 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 的 “开始 刀 轨 事 伯 
系统 弹出 如 图 4-61 所 示 的 “用 户 定 义 事件 ”对 话 框 。 
“Coolant On”， 单 击 下 方 的 “添加 新 事件 ”按钮 只 ， 系 统 弹出 如 


开 ” 对 话 框 。 





“确定 ”按钮 ， 


匡 


腔 钳 ” 对 话 





(2) 设置 结束 刀 轨 事件 





贰 时 针 ”。 
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FE 


展开 ， 

















步 距 





























击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 反 
设置 机 床 参数 








主轴 速度 ”选项 组 下 上 
“输出 模式 ”下 拉 列 表 





























“机 床 控 人 






































“状态 ”下 拉 列 表 中 选择 “活动 的 ”“ 类 型 ” 


系统 返 





开始 刀 轨 事件 
结束 刀 轨 事件 3 


运动 输出 类 ; [ 贺 弧 - 垂直 于 7 如] 





程序 Y 
选项 v 
操作 v 
[确定 职 消 

图 4-60 “型 腔 铣 ” 对 话 术 

















名 








单 击 如 


























系统 弹出 如 





“Coolant Off”， 


关 ” 对 话 框 。 





户 定义 事件 ”对 记 
件 ” 按 钮 饰 ， 系 统 红 
然后 单 击 “确定 





“活动 的 ” 




















图 4-61 所 示 的 “ 














“状态 ”下 拉 列 表 中 选择 “活动 的 ”， 
6 框 ， 在 “可 用 事件 


















































单 击 下 方 的 “添加 新 


TH 





回 到 “用 户 定义 事件 ”对 话 框 


4-60 所 示 的 “型 腔 铣 ” 对 话 框 











定 ” 按 钮 ， 系 统 返 





Ht 




































































4- 


事件 ”按钮 中， 系统 弹出 如 图 


好 | 用 户 定义 事件 
可 用 事件 


输入 400， 单 位 选择 


上 ”选项 组 展 











ced Dperation Handler 


rool Deneth Gorensation 和 
[TT 











已 用 事件 

















YYY 


确定 了 [ 取消 





61 “用 户 定义 事件 











37 对 


的 “更 多 ”选项 组 ， 


框 中 选择 “RPM”， 


hi 击 “ 更 多 ”按钮 ， 将 “ 进 给 率 ”展开 ， 然 后 分 别 在 “ 通 
be “ 移 刀 ” 和 0 3 0 4 文本 框 : 
回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 














开 ， 如 











}” 后 的 “编辑 ”按钮 纺 ， 
在 “可 用 事件 ” 丈 
图 4-62 所 示 的 “冷却 液 
下 拉 列 表 中 选择 “ 开 
单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 





表 框 中 选择 

















”， 然 后 单 击 


回 到 “型 





话 框 





的 “结束 刀 轨 事件 ”后 的 “编辑 ”按钮 到， 
j 户 定义 事件 ”对 话 框 。 


在 “可 用 事件 ”列表 框 中 选择 




















然后 和 

















回 到 “用 户 定义 事件 ”对 话 框 。 

















4-63 所 示 
EE 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “用 
F” 列 表 框 中 选择 “Spindle Off”， 单 击 下 方 的 “添加 曾 
出 如 图 4-64 所 示 的 “Spindle Off” 对 话 框 。 














的 “冷却 液 





折 事 


“状态 ”下 拉 列 表 中 选择 











单 击 “确定 ” 按 





























钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 
地 | 冷却 液 开 可 他 | 冷却 液 关 2 
冷却 该 开 入 | 冷却 液 关 入 | 
六 宪 ET | 状态 活动 的 OO)) 
本 匠 图 | 口交 本 状态 
口交 本 状态 | 和 
YYY 八 八 八 
FR 二 [和 [F 巴 是 [取消 
图 4-62 “冷却 液 开 ”对 话 框 图 4-63 “冷却 液 关 ”对 话 框 











9. 开始 生成 刀具 轨迹 
完成 了 “型 腔 铣 ” 工 序 对 话 框 中 所 有 项 目的 设置 后 ， 单 击 “ 操 作 ” 选 项 中 的 “生成 ” 按 
钮 畸 ， 生 成 的 刀具 路 径 ， 如 图 4-65 所 示 。 










































































| Spindle Off JX 
Spindle Off 入 | 
| 状态 活动 的 了 
口交 本 状态 
入 入 入 
E 丽 定 卫 [取消 











图 4-64 “Spindle Off” 对 话 框 











HH 
对 

















4-65 粗 加 工 刀 具 路 径 











10. 检视 、 接 受 刀具 路 径 

在 完成 上 述 各 步骤 设置 后 ， 系 统 产 生 型 腔 铣 操作 的 刀具 路 径 ， 在 图 形 区 进行 旋转 、 平 
移 、 放 大 视图 ， 再 单 击 “ 重 播 ”按钮 又 重新 显示 路 径 ， 用 户 可 以 从 不 同 角 度 对 刀具 路 径 进行 
查看 ， 以 判断 其 路 径 是 否 合理 。 当 确认 生成 的 刀具 路 径 是 合理 的 以 后 ， 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 
中 单 击 “确定 ”按钮 ， 接 受 刀具 路 径 ， 关 闭 “ 型 腔 犹 ” 对 话 框 。 


4.5.5 | 创建 半 精 加 工 


1. 复制 刀具 路 径 
在 程序 顺序 视图 导航 器 中 ， 选 择 前 面 创建 的 粗 加 工 刀 具 路 径 CAV_ROU， 单 击 鼠 标 右 



































































































































































































































FED ERRV4 人 小 全 
键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “复制 ”命令 ， 如 图 4-66 所 示 ， 复 制 刀 具 路 径 CAV_ROU。 
HC_PROGRAM 
国 未 用 项 
= Y FPROGRAN 




















图 4-66 复制 粗 加 工 刀 具 路 径 
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2. 粘贴 刀具 路 径 

在 程序 顺序 视图 导航 器 中 ， 选 择 前 面 创建 的 粗 加 工 思 具 路 符 CAV_ROU， 单 击 鼠 标 右 
键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “粘贴 ” 命令， 如 图 4-67 所 示 。 在 刀具 路 径 CAV_ROU 下 将 生成 
新 的 刀具 路 径 CAV_ROU _ COPY， 新 的 刀具 路 径 名 称 前 有 禁止 号 '@:， 表 示 该 路 径 需 要 重新 生 
成 ， 如 图 4-68 所 示 。 




















































































































国 PROGRAN 
NC_PROGRAN 
国 未 用 项 
习 -@ 国 FROGEAN 
) cay_RDU 
OE 
图 4-67 ”粘贴 粗 加 工 万 有 具 路 径 图 4-68 粘贴 的 刀具 路 径 











3. 修改 刀具 路 径 的 名 称 

修改 刀具 路 径 的 名 称 方法 有 两 种 ， 一 是 双击 刀具 路 径 名 称 CAV_ROU_COPY， 刀 具 路 径 
名 称 部 分 将 出 现 方 框 ， 如 图 4-69 所 示 ; 另 一 种 是 选择 粘贴 的 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 
的 菜单 中 选择 “ 重 命名 ” 命令 ， 如 图 4-70 所 示 ， 刀 有 具 路 径 名 称 部 分 将 出 现 方 框 ， 如 图 4-69 
所 示 。 输 入 新 的 刀具 路 径 名 称 ， 在 方 框 内 输入 新 的 刀具 路 径 名 称 : CAV_SEMI FIN， 表 示 半 
精 加 工 ， 如 图 4-71 所 示 。 














































































































DO-@Fa FROGRAN 
如 ChY_ROU | 
名 区 

HC_PROGRAM 且 编辑 . .. 

本 :| 未 用 项 | 时 前 切 

5.@ 国 FROGRAN 忆 3 

| 如 CAY_ROV | 册 除 
Rs | 

图 4-69 ”刀具 路 径 的 更 名 1 图 4-70 刀具 路 径 的 更 名 2 





















































4. 编辑 型 腔 铣工 序 

编辑 刀具 路 径 名 称 的 方法 有 两 种 ， 一 种 是 选择 半 精 加 工 路 径 ， 快 速 双 击 左 键 ， 另 一 种 是 
选择 半 精 加 工 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 如 图 4-72 所 示 。 两 种 
方法 都 会 进入 “型 腔 铣 ” 对 话 框 ， 如 图 4-73 所 示 。 




















































































































HC_PROGRAM 
HC_PROGRAN 国 未 用 项 
- 国 未 用 项 日 -@ 国 FROcRAN 
日 .-@ 国 ?ROGERAN 1 如 CAY_ROV 
Er 
对 前 切 























图 4-71 修改 名 称 后 的 刀具 路 径 图 4-72 编辑 操作 


(1) 重新 选择 加 工 方法 
在 “ 刀 轨 设置 ”选项 组 中 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “MILL_ SEMI FINISH”， 如 图 4-73 


















































所 示 ， 表 示 为 半 精 加 工 。 
(2) 重新 选择 切削 模式 和 切削 用 量 














型 腔 铣 和 深度 加 工 轮廓 甸 





在 “型 腔 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 按 图 4-74 en 





@ 切削 模式 : 在 “切削 模式 ”的 下 拉 列 表 














@ 设 定 切削 步 距 :“ 步 距 ” 选 项 下 面 的 “最 大 距离， 
@ 设 定 层 狂 深度 :“ 每 刀 的 公共 深度 ”选项 下 的 “最 大 距离 ”文本 框 中 输入 0.2。 














疗 | 型 腔 忽 Ee 





























每 刀 的 公共 深 庆 ee 
最 大 距离 。 [0.5000][m 四 
切削 层 Ey 
切削 参数 
非 切削 移动 
进 给 率 和 速度 
机 床 控制 v 
程序 Y 
选项 v 
操作 v 

和信 AAA 

[确定 | 


图 4-73 “型 腔 铣 ”对 话 框 
(3) 重新 设置 切削 参数 











神 









刀 轨 设置 人 


方法 
切 骨 | 恒 式 玉 罗 席 加 网 
步 距 


Ee 
附加 刀 路 


每 刀 的 公共 深度 [恒定 二 站 
好 中 训 [aa 国 


图 4-74 “ 刀 轨 设置 ”对 话 框 


HH 








在 如 图 4-73 所 示 的 “型 腔 铣 ”对 话 框 ， 单 击 “切削 参数 ”后 的 “切削 参数 ”按钮 殉 ， 
系统 弹出 如 图 4-75 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 改 变 加 工 余 量 : 


@ “部 件 侧面 余 量 ” 为 0.05; 
e@ 其 他 选项 不 改变 。 











本 实例 只 需要 改变 加 工 余 量 ， 其 余 的 各 项 参数 不 做 任何 改变 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 


返回 到 “型 腔 铣 ”工序 对 话 框 。 
5. 开始 生成 刀具 轨迹 














修改 完 半 精 加 工 路 径 后 ， 单 击 “ 操 作 ” 选 项 中 的 “生成 ”按钮 苯 ， 生 成 的 刀具 路 径 


如 图 4-76 所 示 。 
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闻 | 切 前 地 数 XxX 
连接 裤 间 范围 更 多 
策略 余 量 拐角 
余 量 人 
网 使 底面 余 量 与 侧面 余 量 一 至 二 
部 件 蚀 面 余 量 0.0500] fe 凤 gape i 
毛坯 余 量 0.00000 二 疝 1 
检查 余 量 0.00000 XC XM 
修剪 余 量 0.000ol| J、 应 
| | 下 
公差 v| pf ~ 
入 人 入 | 
让 [ 玉 和 和 RPR 
图 4-75 “切削 参数 ”对 话 框 图 4-76 半 精 加 工 思 其 路 径 





























4.5.6 | 创建 精 加 工 


1) 复制 刀具 路 径 。 在 程序 顺序 视图 导航 器 视 中 选择 半 精 加 工 加 工 刀 具 路 径 
CAV_SEMI FIN， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “复制 ”命令 ， 复 制 刀具 路 径 
CAV_SEMI FIN。 

2) 粘贴 刀具 路 径 。 方 法 与 上 述 的 方法 一 样 ， 在 这 里 不 做 详细 介绍 。 

3) 修改 刀具 路 径 的 名 称 。 方 法 与 上 述 的 方法 一 样 ， 将 刀具 路 径 的 名 称 CAV_ SEMI FIN 
改 为 CAV_FIN， 表 示 精 加 工 。 

4) 进入 刀具 路 径 编辑 。 方 法 与 上 述 的 方法 一 样 。 

5) 重新 选择 加 工 方法 。 在 “ 刀 轨 设置 ”选项 中 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 
的 MILL FINISH 

6) 重新 选择 切削 模式 和 切削 用 量 。 在 “型 腔 铣 ”工序 对 话 框 中 ， 进 行 以 下 参数 设置 。 

@ 设 定 切削 步 距 ， 设 定 “ 步 距 ” 为 0.2; 

@ 设 定 层 铣 深 度 : 设 定 “ 最 大 距离 ”为 0.05。 

7) 重新 设置 切削 参数 。 方 法 与 上 述 的 方法 一 样 ， 在 “型 腔 铣 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 
“切削 参数 ”按钮 进入 切削 参数 设置 。 单 击 “ 余 量 ”选项 卡 ， 改 变 加 工 余 量 : 

@ “部 件 侧面 余 量 ” 为 0; 

@ 其 他 选项 不 改变 。 

8) 单 击 “操作 ”选项 中 的 “生成 ”按钮 畦 ， 生 成 的 刀具 路 径 如 图 4-77 所 示 。 
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图 4-77 精 加 工 思 具 路 径 








型 腔 铣 和 深度 加 工 轮 廓 铣 





4.6 ”深度 加 工 轮廓 铣 加 工 实例 
[3 委 件 表面 的 半 精 加 工 | > 


1. 创建 工序 
启动 UG NX 8.5， 单 击 “ 标 准 ” 工 具 条 中 的 “打开 ”按钮 号 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 
框 ， 选 择 本 书 光盘 中 的 “X: /4/4 2.prt” 文 件 ， 单 击 “OK” 按 钮 。 进 入 加 工 环境 ， 选 择 
菜单 “开始 ”一 “加 工 ” 命 令 。 
站 击 “ 刀 片 ” 工 具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 着 ， 系 统 弹出 现 如 网 4-78 所 示 的 “创建 工 
序 ” 对 话 框 。 按 图 4-78 所 示 设 置 各 选项 : 

@ “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill_contour”; 
“工序 子 类 型 ”选择 “深度 加 工 轮廓 ” 即 图 标 为 圈 , 
“程序 ”下 拉 列 表 中 选择 “PROGRAM”; 
“几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “MILL_GEOM 1”; 
“刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “D10_L40”; 
“方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “METHOD”; 
@ “名 称 ” 文 本 框 中 输入 Al。 
设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 4-79 所 示 的 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 。 
2. 设置 刀 轨 设置 相关 参数 
在 “深度 加 工 轮 廊 ” 对 话 框 中 ， 按 如 图 4-79 所 示 进 行 用 户 参 数 设 置 。 
























































































































































































































































































































































好 | 深度 加 工 萄 序 Xx 
几何 体 v| 
工具 v| 
刀 轴 YI| 

说 | 创建 工 打 | 刀 轨 设置 人 | 
类 型 入 | 方法 METHOD 引 辆 
mil1_contour 国 = 
三 陡峭 空间 范围 无 国 
工序 子 类 型 和 人 | 合并 距离 [ 0.50000[m 国 
[a I 最 小 切削 长 度 1.0000] [mm 国 
臣 则 本 中 圈 岁 每 刀 的 公共 深度 。 [硬是 同 
之 最 k 呈 襄 [Di 国 
OE EO A wm 国 
人 各国 切 前 戎 数 而 
位 置 和 | 非 切削 | 移动 荆 
程序 [aaw ”加 进 给 率 和 洒 度 中 
刀具 D10_L40 慌 本 - 国 一 | 
几何 体 HIIL GEON_1 国 机 床 控制 Vj 
方法 METHOD 国 程序 Y|| 
名 称 BE 选项 | 
让 ] 拓 人 er 4 
[C5 顽 定 了 [应 用 取消 确定 | [ 取消 | 
图 4-78 “创建 工序 ”对 话 框 图 4-79 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 








4-80 所 示 的 “ 切 
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.设置 切削 层 
在 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 
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“陡峭 空间 范围 ”下 拉 列 表 
“合并 距离 ”文本 框 中 输入 0.5; 
“最 小 切削 长 度 ” 采 用 默认 值 ; 
@ “每 刀 的 公共 深度 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 六 
@ “最 大 距离 ”文本 框 中 输入 0.1。 





































































































他 | 切 前 层 
范围 

范围 1 的 项 部 
范围 定义 


前 层 ”对 话 框 。 在 “ 范 








选择 对 象 加 ) 
范围 深度 
测量 开始 位 置 顶层 


每 刀 的 深度 0.1000[ 


添加 新 集 








列表 








1 31.632500 【 








在 上 一 个 范围 之 下 切削 
迟 息 
预览 


人 
确定 | | 职 } 








图 4-80 “切削 层 ” 对 话机 


4. 设置 切削 参数 





在 “深度 加 工 轮廓 ”工序 对 话 框 
统 弹 出 如 图 4-82 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 
1) 单 击 “策略 ”选项 卡 ， 按 如 
@ 设置 “ 切 前 顺序 ”为 “深度 优先 ”; 





























@ “切削 方向 ”为 “ 顺 狗 ” 








@ 勾 选 “在 边缘 滚动 刀具 ” 复 选 框 。 
2) 单 击 “ 连 接 ” 选 项 卡 ， 按 如 
@ “ 层 到 层 ” 下 拉 列 表 中 选择 “ 沿 部 件 斜 进 思 ”; 
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削 层 ”后 的 “切削 层 ”按钮 二 ， 系 统 弹出 如 图 
围 定义 ”选项 组 下 的 “列表 ”中 选择 “范围 2”， 
司 4-80 所 示 ， 单 击 鼠标 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “ 移 除 ”命令 ;或 者 单 击 “ 移 除 ” 按 钮 
x, 如 图 4-81 所 示 。 然 后 单 击 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 






































范围 Y 
范围 1 的 项 部 v 
范围 定义 人 
选择 对 象 外 | 
范围 深度 [5.63525 
测量 开始 位 置 顶层 已 
每 如 的 深度 站 0ool 
添加 新 集 pe 
列表 人 
范围 “| 范围 深度 x 





1 31.632500 【 

















在 上 一 个 范围 之 下 切削 Y 

上 信息 Vv 

预览 v 
和 信和 信人 

[确定 ] [取消 | 

















图 4-81 “切削 层 ” 对 话 框 2 














， 单 击 “ 切 削 参数 ”后 的 “切削 参数 ”按钮 训 ， 系 








图 4-82 所 示 设 置 各 项 参数 : 


图 4-83 所 示 设 置 各 项 参数 : 








@ “斜坡 角 ” 文 本 框 中 输入 3。 





切削 方向 
切削 顺序 


延伸 刀 轨 
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人 


门 在 边 上 延伸 
网 在 边缘 滚动 刀具 
器 在 刀具 接触 点 下 继续 切 浊 | 





人 和 和 人 








图 4-82 “切削 参数 ”对 话 书 
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il 
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型 腔 铣 和 深度 加 工 轮廓 狗 


oj ES 





余 量 


层 到 层 
斜坡 角 
站 在 层 之 间 切 前 


沿 部 件 斜 进 刀 吧 
[3.0000¢ 








人 入 和 人 





[nm 
参数 ”对 话 框 2 





图 4-83 “切削 


3) 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 按 如 图 4-84 所 示 设 置 各 项 参数 : 














@ 激活 “使 底 





余 量 与 侧面 余 量 一 致 ”， 











@ “部 件 侧面 余 二 


量 ” 为 0; 





@ 其 他 选项 依照 默认 值 设 定 。 


“切削 参数 ”对 话 框 中 的 


按钮 ， 系 统 返 





回 到 “ 

















深度 加 工 轮廓 ”对 话 











5. 设置 非 切削 参数 





他 选项 不 需要 设置 ， 在 本 实例 中 采用 默认 值 ， 
框 。 


使 用 与 侧面 一 样 的 底面 余 量 ; 








单 击 “确定 ?9 





在 “深度 加 工 轮廓 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切 削 移动 ”按钮 网 ， 系 
统 弹 出 如 图 4-85 所 示 的 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 非 切削 移动 参数 。 


他 | 切 前 地 数 XX 





| 连接 




















余 量 人 
回合 底面 余 量 与 出 面 余 是 一 至 
部 件 鲁 面 余 量 
检查 余 量 
修剪 余 有 量 [_o.ooool 
公差 人 
内 公差 
外 公差 
入 人 人 | 
区: 强 
图 4-84 “切削 参数 ”对 话 框 3 

















森 | 非 切削 移动 x 
避让 
浊 i 
























浊 思 类 型 
并 ”mam 国 


国 纹 角度 
高 度 [0.20000[m 国 


最 小 安全 耻 [m 国 
装修 部 至 最 小 安全 距离 
回 在 园 引 中 心 处 开始 
初始 封闭 区 域 

初始 开放 区 域 














人 和 人 人 和 人 | 


4-85 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 1 
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(1) 设置 进 刀 方式 
在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 4-85 所 示 。 对 话 杠 上 部 为 
“封闭 区 域 ” 进 刀 方 式 ， 下 部 为 开放 区 域 进 刀 方式 ， 按 图 4-85 所 示 设 定 开放 区 域 进 刀 方式 。 
@“ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 选项 中 选择 “ 圆 弧 六 
@ “直径 ”文本 框 中 输入 1， 单 位 选择 “mm”; 
@ “高 度 ” 文 本 框 中 输入 0.2， 单 位 选择 “mm”; 
@ “最 小 安全 距离 ”文本 框 中 输入 1， 单 位 选择 “mm”; 
@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 
(2) 设置 传递 / 快速 
在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 传 递 / 快速 ”选项 卡 ， 如 图 4-86 所 示 。“ 安 全 设置 
选项 ”下 拉 列 表 中 选择 “平面 >。 单 击 “指定 平面 ”后 的 “平面 对 话 框 ”按钮 中 ， 系 统 弹出 
如 图 4-87 所 示 的 “平面 ”对 话 框 。 选 择 如 图 4-88 所 示 的 上 表面 ， 然 后 在 “ 偏 置 ” 选 项 下 的 
“距离 ”文本 框 中 输入 5， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 
EE 

























































































































































安全 设置 沈 项 
区 域 之 间 v 
区 域内 v 
初始 和 最 终 Y 
人 人 和 人 人 和 人 | YYY 
FE [取消 ] [EE 二 二 本 [取消 
图 4-86 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 2 图 4-87 “平面 ”对 话 框 



































图 4-88 ”选取 的 上 表 玫 














(3) 设置 避让 

在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 避 让 ”选项 卡 ， 如 图 4-89 所 示 。 单 击 “ 出 发 点 ” 
选项 ， 将 其 展开 ， 在 “点 选项 ”下 拉 列 表 中 选择 “指定 ” 然后 单 击 “指定 点 ”后 的 “点 对 
话 框 ”按钮 就 ， 系 统 弹出 如 图 4-90 所 示 的 “点 ”对 话 框 。 输 入 坐标 “0,0,30)， 单 击 “ 确 
































定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 





[光标 位 轩 国 


点 位 置 









































4-90 “点 ”对 话 框 





Fl 
[99 
页 








图 4-89 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 权 





(4) 设置 重 卷 距离 

在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 起 点 /外 点 ”选项 卡 ， 如 图 4-91 所 示 。 在 “ 重 闭 距 
离 ” 文 本 框 中 输入 0.1， 其 他 参数 采用 默认 值 。 

当 所 有 非 切 削 移 动 参数 设置 完 后 〈 其 中 很 多 选项 采用 默认 值 )， 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 
话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 。 

6. 设置 进 给 和 速度 

在 “深度 加 工 轮廓 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 
护 ， 系 统 弹出 如 图 4-92 所 示 的 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 进 给 速度 和 主 
轴 转 速 。 







































































自动 设置 Y 
主轴 速度 入 
同 主 秽 速 度 Cam a 
更 多 v 
进 给 率 人 
FE "| 
快速 人 


输出 [cl - is 三 国人 到 
快速 进 给 。 [8000. 000 加 





















































闪 | 非 切 前 移动 x [ 王 去 
三 甘 苞 /快速 名 更 多 | [tk 加 了 加 ] 
进 刀 起 点 / 钻 点 进 刀 400. 00000 图 
重 得 距 元 和 oe oooo [were | 
步 中 切削 | 
区 域 起 点 v 退 思 [ao0 0000d [mon [mE] 
预 钻 孔 点 v 二 开 [过 图 同 ] 
民工 
门 在 生成 时 忧 化 进 给 率 
人 入 入 | FR 
区 于 [二 


图 4-91 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 4 图 4-92 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 
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在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 2200， 单 击 “ 主 轴 速 度 ” 选 项 组 下 的 “设置 ”选项 组 ， 
将 “主轴 速度 ”选项 组 下 的 “设置 ”选项 组 展开 , “输出 模式 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “RPM ”， 
“方向 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “ 顺 时 针 ”。 

“切削 ”文本 框 中 输入 4000; 单 击 “快速 ”按钮 将 其 展开 , “输出 ”下 拉 列 表 中 选择 
“G1- 进 给 模式 ”， “快速 进 给 ”文本 框 中 输入 8000， 单 位 选择 “mmpm” 单 击 “ 更 多 ”按钮 
将 其 展开 ， 然 后 分 别 在 “ 进 刀 ”“ 第 一 刀 切 削 ”“ 步 距 ” 和 “ 退 刀 ”文本 框 中 输入 400、100、 
100、400,“ 青 近 ” 下 拉 列 表 中 选择 “快速 汪 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “深度 加 工 轮 
廓 ”对 话 框 。 

7. 产生 刀具 路 径 

1) 单 击 “操作 ”选项 中 的 “生成 ”按钮 时， 生成 刀具 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 

2) 选择 “确定 ”按钮 ， 接 受 生成 的 刀具 路 径 ， 刀 有 具 轨 迹 如 图 4-93 所 示 。 




























































































































































































图 4-93 半 精 加 工 刀 具 路 径 














4.6.2 侧面 精 加 工 


1， 复制 刀具 路 径 

在 程序 顺序 视图 导航 器 中 ， 选 择 前 面 创建 的 半 精 加 工 刀 具 路 径 Al1， 单 击 鼠 标 右 键 ， 在 
弹出 的 菜单 中 选择 “复制 ”命令 。 

2， 粘贴 刀具 路 径 

在 程序 顺序 视图 导航 器 中 ， 选 择 前 面 创建 的 半 精 加 工 刀 有 具 路 径 Al1， 单 击 鼠标 右键 ， 在 
弹出 的 菜单 中 选择 “粘贴 ” 命令。 在 刀具 路 径 Al 下 将 生成 新 的 刀具 路 径 AL COPY， 新 的 
刀具 路 径 名 称 前 有 禁止 号 侈 ， 表 示 该 路 径 需 要 重新 生成 。 

3. 修改 刀具 路 径 的 名 称 

修改 刀具 路 径 的 名 称 方法 有 两 种 ， 一 是 用 左 键 慢 慢 双 击 刀具 路 径 名 称 AL COPY， 刀 具 
路 径 名 称 部 分 将 出 现 方 框 ， 另 一 种 是 选择 粘贴 的 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 
“ 重 命 名 ” 命令 ， 刀 具 路 径 名 称 部 分 将 出 现 方 框 。 输 入 新 的 刀具 路 径 名 称 ， 在 方 框 内 输入 新 
的 刀具 路 径 名 称 : A2。 
4. 编辑 A2 工序 
编辑 刀具 路 径 的 名 称 方法 有 两 种 ， 一 种 是 选择 半 精 加 工 路 径 ， 快 速 双击 左 键 ， 男 一 种 是 
选择 半 精 加 工 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “编辑 ”。 两 种 方法 都 会 进入 “型 腔 




















































































































































































































































































































第 4 章 ER 





铣 ” 工 序 对 话 框 。 
(1) 重新 选择 几何 体 
在 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 中 ,“ 几 何 体 ”选项 中 的 “几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 


“MILL GEOM 2” 如 图 4-94 所 示 。 OO) 


(2) 重新 选择 刀具 
在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 ， 在 “工具 ”选项 中 的 “刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 ee 


“D6R3_L30” 如 图 4-95 所 示 。 


矶 | 评 度 加 工 转 太 其 























































































































几何 体 人 
i 
几何 体 ITLL_cEOIL 加 Ye 度 
TLL GEON 1 园 区 地 深度 加 工 转 廊 x 
指定 部 全 MTIL ORIEN 它 风 提 你 
ee I 和 
指定 栓 本 S| | 刀具 D10_L40 八国 [ 河 
到 、 和 
sms [全 下 si Pe 
Oo mr ~“ | 
| 指定 修 驶 边界 加 S 换 思 设置 v 
图 4-94 “深度 加 工 轮 廊 ”对 话 框 图 4-95 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 杠 

















(3) 设置 刀 轨 相关 参数 

在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 ， 按 如 图 4-96 所 示 进 行 用 户 参 数 设置 。 

@ “陡峭 空间 范围 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 仅 陡 峭 的 ”; 

@ “角度 ”文本 框 中 输入 50; 

@ 其 他 参数 不 变 。 

(4) 设置 切削 参数 

在 “深度 加 工 轮廓 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “切削 参数 ”后 的 “切削 参数 ”按钮 E 雹 ， 系 
统 弹出 如 网 4-97 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 按 如 图 4-97 所 示 设 置 
各 项 参数 ,“ 部 件 侧 面 余 量 ” 文 本 框 中 输入 -0.11; 其 他 选项 参数 不 变 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 
系统 返回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 。 
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禁 | 切 前 参数 区 


























连接 空间 范围 更 多 
| 余 量 所 角 
| 余 量 人 
刀 轨 设置 a | 回合 底面 余 量 与 全面 余 量 一 致 
方法 [IJ | 部 件 侧 面 余 量 [0. llood [到 
ek 检查 余 旦 0.00000 
陡峭 空间 范围 长 陡峭 的 国 | 修 前 余 县 [0.000ol 
角度 50. 0000( 公差 3 
合并 距离 0. S0000] [mm 国 
最 小 切削 长 度 1. 00000 [mm 国 
每 的 公共 深度 。 [全 定 加 rsrsys | 
SE CE 一 [机 











图 4-97 “切削 参数 ”对 话 框 











图 4-96 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 
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(5) 设置 进 给 和 速度 

在 “深度 加 工 轮廓 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 
费 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 2800,“ 切 削 ” 文 本 
框 中 输入 3200; 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “深度 加 工 轮 廊 ” 对 话 框 。 

(6) 产生 刀具 路 径 

单 击 “ 操 作 ” 选 项 中 的 “生成 ”按钮 奋 ， 生 成 刀具 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 选 择 
“确定 ”按钮 ， 接 受 生 成 的 刀具 路 径 ， 刀 有 具 轨 迹 如 图 4-98 所 示 。 
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ZC 





























图 4-98 ” 精 加 工 刀 具 路 径 
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第 5 章 固定 轴 轮 廓 铣 > 


本 章节 重点 讲述 固定 轴 铣 区 域 铣 前 驱动 操作 的 参数 功能 ， 掌 握 回 定 轴 加 工 的 原理 ， 为 复 
杂 的 曲面 加 工 英 定 基础 ， 使 读者 能 够 使 用 固定 轴 轮 廊 加 工 操 作 编 写 任 意 工 件 的 程序 。 


5.1 固定 轴 轮 廓 铣 概述 


在 固定 轴 轮 廓 加 工 中 ， 先 由 驱动 几何 体 产 生 驱 动 点 ， 并 按 投影 方向 投影 到 部 件 几何 体 
上 ， 得 到 投影 点 ， 刀 其 在 该 点 处 与 部 件 儿 何 体 接触 点 ， 然 后 系统 根据 接触 点 位 置 的 表面 曲率 
半径 、 刀 有 具 半 径 等 因素 ， 计 算得 到 刀具 定位 点 。 最 后 ， 当 刀具 在 部 件 几 何 体 表面 从 一 个 接触 
点 移动 到 下 一 个 接触 点 ， 如 此 重复 ， 就 形成 了 刀 轨 ， 这 就 是 固定 轴 铣 刀 轨 产生 的 原理 。 回 定 
区域 狂 削 适 用 于 加 工 平 坦 的 曲面 操作 ， 常 用 于 复杂 曲面 的 半 精 加 工 与 精 加 工 。 


为 本 四 固定 轴 轮 廓 铣 的 应 用 和 特点 


固定 轴 轮 廓 铣 是 用 于 精 加 工 由 轮廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方式 ， 它 允许 通过 投影 矢量 以 
使 刀具 治 着 非常 复杂 的 曲面 的 复杂 轮廓 运动 ， 可 通过 将 驱动 点 投影 到 部 件 几 何 体 上 来 创建 刀 
轨 。 驱 动 点 从 曲线 、 边 界 、 面 或 曲面 等 驱动 几何 体 生 成 的 ， 并 沿 着 指定 的 投影 矢量 投影 到 部 
件 几 何 体 上 。 然 后 ， 刀 具 定 位 到 部 件 几 何 体 以 生成 刀 轨 。 如 图 5-1 所 示 显 示 了 如 何 通 过 将 驱 
动 点 从 有 界 平面 投影 到 部 件 曲 面 上 来 创建 操作 。 首 先 在 边界 内 创建 驱动 点 阵列 ， 然 后 沿 指 定 
的 投影 矢量 将 其 投影 到 部 件 曲 面 上 。 
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图 5-1 了 驱动 点 的 投影 








固定 轴 轮 廓 铣 的 主要 控制 要 素 是 导向 图 形 ， 系 统 在 图 形 及 边界 上 建立 一 系列 的 导向 点 ， 
并 将 这 些 导 向 几何 图 形 上 的 点 ， 治 着 指定 向 量 的 方向 投影 至 零件 表面 。 刀 有 具 定 位 于 与 零件 表 
面 接触 的 点 上 ， 当 刀具 从 现行 接触 点 移动 到 下 一 个 接触 点 时 ， 刀 具 端 点 位 置 形成 的 路 径 即 输 
出 为 刀具 路 径 ， 创 建 固定 轴 轮 廊 铣 刀 位 轨迹 的 过 程 可 以 分 为 两 个 阶段 : 先 从 指定 的 驱动 几何 
体 生 成 驱动 点 ， 接 着 驱动 点 沿 关 一 个 指定 的 投影 矢量 方向 投射 到 零件 几何 体 上 形成 投影 点 。 
固定 轴 轮 廓 犹 有 如 下 特点 : 
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(1) 刀具 沿 复杂 曲面 轮廓 运动 ， 于 半 精 加 工 和 精 加 工 。 
(2) 刀具 始终 沿 一 固定 矢量 方向 ， 
(3) 通过 设置 驱动 几何 与 驱动 方法 ， 可 产生 适合 不 同 场合 的 刀 位 轨迹 。 
(4) 提供 了 功能 丰富 的 清 根 操作 。 
(5) 非 切 削 运 动 设置 灵活 。 
有 区 为 固定 轴 轮 廊 铣 的 几 个 重要 概念 
1. 了 驱动 点 


驱动 点 是 指 从 驱动 几何 体 上 产生 的 ， 将 按 投影 矢量 投影 


2. 部 件 几何 体 


部 件 几 何 体 是 指 加 工 的 轮廓 表面 ， 
部 件 儿 何 体 可 以 是 实体 或 片 体 、 实 体 表 再 


廓 表面 。 


为 部 件 几 何 体 ， 可 以 保持 加 工 刀 轨 与 这 些 表 


3. 驱 
蝶 
. 驱 





四 
择 。 

















驱动 方法 用 于 提供 
矢量 和 切削 方式 等 








动 几何 





动 方法 











是 代 























er 





lt 


. 投 


影 矢 量 用 于 指引 驱动 点 怎样 投射 





法 等 。 


了 驱动 方法 


影 矢 量 


创建 点 的 方法 ， 
， 所 以 驱动 方法 应 根据 部 件 的 表面 形状 、 加 工 要 求 等 多 方面 因 
月 定 了 驱动 方法 ， 可 选用 的 驱动 几何 、 投 影 拓 量 、 
。UG 系统 提供 了 多 种 驱动 方法 ， 如 曲线 / 点 驱动 方法 、 




















通常 直接 选择 部 件 


| 部 件 几何 体 








粗 或 半 精 加 工 后 








上 的 点 
上 的 点 。 


等 待 加 工 的 实际 轮 






































影 到 部 件 几 何 体 上 产生 投影 点 。 
6. 在 驱动 几何 体 上 产生 驱动 点 


驱动 点 可 以 从 部 分 或 全 部 的 几何体 9 
| 几何 体 零件 上 。 





. 投 








这 些 点 将 投影 
影 驱动 点 





| 
具 接 触 到 零件 几何 体 。 这 个 点 可 能 与 映射 投影 点 的 位 置 
是 检查 几何 体 阻碍 了 刀具 接触 至 


县 








将 被 忽略 。 


本 操作 项 目 可 
形式 ， 相 当 于 其 他 CAM 软件 的 沿 面 切 前 、 外 形 投 影 、 






































内 部 处 理 产 生 。 它 使 刀具 从 驱动 点 开始 沿 


[或 表 卫 
面 之 间 的 相关 性 。 


到 零件 表面 。 


Ph 创 建 ， 也 可 以 从 其 他 与 零件 


区域。 直接 选择 














实体 或 实体 表面 作 











动 儿 何 是 指 用 来 产生 驱动 点 的 几何 体 ， 可 以 为 点 、 曲 线 、 曲 面 ， 也 可 以 是 零件 几何 体 。 


它 将 决定 可 以 选用 的 驱动 几何 、 可 用 的 投影 矢量 、 刀 


素来 选 











刀 轴 和 切削 





车 就 随 之 确定 











方式 等 




















一 般 情 况 下 ， 驱 动 点 





不 相 


沿 着 矢量 方向 
致 ， 如 果 有 其 他 






































| 投影 点 》 

















可 谓 功能 强大 。 











j 于 执行 精 加 工程 序 ， 通 过 不 同 的 驱动 方法 的 设置 

















S.1.3 


固定 轴 轮 廊 铣 工序 模板 介绍 





在 如 
“工序 子 类 





图 5-2 所 示 “ 创 建 了 
型 ” 黑 线 框 内 的 为 











[ 序 ” 对 话 框 中 ,“ 类 














个 新 的 输出 





固定 轴 轮 廊 铣 ， 固 定 轴 














点 将 会 产生 ， 那 个 























ey 
口袋 投影 、 


边界 驱动 方法 、 区 








区 域 铣削 驱动 方 


治 投影 天 量 方 癌 投 





关联 的 几何 体 上 创 


向 下 移动 ， 直 到 刀 
的 零件 几何 体 或 者 
不 能 使 用 的 驱动 点 


























， 可 以 获得 不 同 的 刀 轨 
沿 面 投影 及 清 角 等 操作 ， 





























型 ”下 拉 式 列表 中 选择 “mill contour ”， 
轮廓 铣 的 子 类 型 共有 11 种 ， 


各 种 子 类 型 














的 说 明 如 表 5-1 所 示 。 


x 


他 | 创建 工 厅 


类 型 
[mill_econtow SZ 

工序 子 类 型 > 
此 则 要 昌 回 由 
志和 示 曲 肆 中 时 
ORR LN 
人 各国 

图 5-2 “创建 工序 ”对 话 届 
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表 5-1 固定 轴 轮 廊 铣 各 子 类 型 的 说 明 










































































































































































































































































图 标 英 文 中 文 说 明 

基本 的 固定 轴 轮 廓 铣工 请 于 以 各 种 驱动 方 

二 FIXED_ COUNTOUR 梧 定 轮廓 铣 法 、 包 容 和 切削 模式 轮 廓 铣 部 件 2 又 域 。 刀 有 具 
轴 是 +ZM 
三 COUNTOUR_AREA 轮廓 区 域 与 固定 轴 轮 廓 铣 基本 相同 ， 默 认 设 置 区 域 驱动 方 
而 COUNTOUR SURFACE AREA 轮 廊 表 面积 re 司 定 轴 轮 廊 铣 基本 相同 ， 默 认 设置 曲面 驱动 方 
副 ST RANE NE 流 线 和 J 边缘 、 点 和 曲面 作为 驱动 几何 ， 允 许 刀 
i 与 固定 轴 轮 廓 铣 基本 相同 ， 默 认为 非 陡峭 约束 ， 
COUNTOUR _AREA _NON _STEEP | 非 陡峭 区 域 轮廓 铣 度 为 65” 的 区 域 轮 廊 狗 
wm ep 与 固定 轴 轮 廓 铣 基本 相同 ， 默 认为 陡峭 约束 ， 
| COUNTOUR AREA STEEP 陡峭 区 域 轮廓 铣 度 为 65" 的 区 域 轮廓 儿 
下 FLOWCUT _ SINGLE 单刀 轨 清 根 前 0 A Dd 
轴 二 驱动 方法 为 Flow Cut 的 固定 轴 轮 廊 铣 ， 且 可 创建 
SS 各 ;二 
NODS FLOWCUT MULITIPLE 多 刀 轨 清 根 多 道 清 根 路 径 
驱动 方法 为 Flow Cut 的 固定 轴 轮 廓 铣 ， 且 可 创建 

NS 清 根 参考 刀具 , oR 
CS BOWEUT REE TO 测 根 参 党 刀具 | 多 道 清 根 路 径 ， 清 根 驱动 方法 可 选择 参考 刀具 
ly SOLID PROFIE 3D 实体 轮廓 3D 利用 特殊 的 3D 实体 轮廓 切削 类 型 

利用 三 维 曲线 、 边 缘 和 面 等 生成 固定 Z 向 深度 偏 







































































仆 ] PROFILE 3D 轮廓 3D 


5.2 ”固定 轴 轮 廓 铣 的 驱动 方式 


在 固定 轴 轮 廊 铣 中 ， 豫 动 方法 定义 了 创建 驱动 点 的 方法 。 系 统 提供 了 10 种 驱动 方法 ， 
它们 分 别 是 曲线 / 点 驱动 方法 、 螺 旋 式 驱动 方法 、 边 界 驱动 方法 、 区 域 铣削 驱动 方法 、 曲 面 
驱动 方法 、 流 线 驱 动 方法 、 刀 轨 驱 动 方法 、 径 向 切削 驱动 方法 、 清 根 驱 动 方法 、 文 本 驱动 方 
法 和 用 户 定义 驱动 方法 。 所 选择 的 驱动 方法 决定 能 选择 的 驱动 几何 体 类 型 ， 以 及 可 用 的 投影 
矢量 、 刀 有 具 轴 和 切削 方法 。 如 果 不 选择 零件 几何 体 ， 刀 位 轨迹 将 直接 由 驱动 点 生成 。 

每 一 个 驱动 方法 都 包含 一 系列 的 对 话 框 ， 当 选择 了 某 个 特定 的 驱动 方法 后 ， 相 应 的 对 话 
框 将 会 自动 弹出 。 当 改变 了 驱动 方法 后 ， 系 统 会 弹出 如 图 5-3 所 示 的 警告 信息 ， 提 示 是 否 确 
实 要 更 改 驱 动 方法 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 将 打开 新 选项 的 驱动 方法 的 对 话 框 。 本 书 重 点 介绍 几 











置 的 轮廓 铣 刀 轨 ， 常 用 于 冲压 模具 最 后 轮廓 铣 
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种 常用 的 驱动 方法 。 





站 ) 更 四 动 方法 村 二 时 
/36S 儿 向 信和 一 些 基 ， 


国 不 要 再 显示 此 消息 


取消 人 ) | 


图 5-3 警告 信息 

















曲线 /点 驱动 方法 


曲线 /点 驱动 方法 允许 通过 指定 点 和 曲线 来 定义 驱动 几何 体 。 当 选择 点 时 ， 就 在 所 选 点 间 直 
线段 创建 驱动 路 径 ， 当 选择 曲线 时 ， 则 沿 着 所 选 曲 线 产 生 驱 动 点 。 在 两 种 情况 下 ， 豫 动 儿 何 都 
投影 到 零件 几何 表面 上 ， 思 其 路 径 创 建 在 零件 几何 表面 上 。 豫 动 曲线 可 以 是 开放 的 或 是 封闭 
的 ， 也 可 以 是 连续 的 或 是 非 连 续 的， 平面 的 或 是 非 平面 的 。 曲 线 /点 驱动 方法 最 常用 于 在 平面 雕 
刻 图 案 或 者 文字 。 将 零件 面 的 余 量 设置 为 负 值 ， 刀 其 可 以 在 低 于 零件 面 处 切 出 一 条 槽 。 

1. 曲线 /点 驱动 方法 的 应 用 

当 驱 动 几 何 体 指 定 的 是 点 ， 驱 动 轨迹 将 作为 直线 段 被 创建 在 两 点 之 间 。 当 点 为 驱动 几何 
体 时 ， 在 所 指定 顺序 的 两 点 间 以 直线 段 连 接生 成 驱动 轨迹 。 如 图 5-4 所 示 ， 在 图 中 依 序 指定 
1、2、3、4 四 个 点 ， 并 依 序 定 义 为 导向 像素 。 所 形成 之 导向 路 径 ， 治 指定 的 投影 方向 投影 至 
零件 表面 ， 形 成 刀具 路 径 。 一 个 点 可 以 被 使 用 多 次 ， 一 个 封闭 的 驱动 路 径 可 以 通过 把 一 系列 
的 点 依次 作为 起 点 和 终点 来 定义 。 














































































































































































































图 5-4 点 驱动 方法 


当选 择 曲 线 作 为 驱动 几何 体 时 ， 将 沿 着 所 选择 的 曲线 生成 驱动 点 ， 刀 具 依 照 曲线 的 指定 
顺序 ， 依 序 在 各 曲线 之 间 移 动 形成 刀具 路 径 。 如 图 5-5 所 示 ， 在 图 中 依 序 指定 4 条 直线 形成 
长 方形 环 路 。 所 形成 的 导向 曲线 ， 治 指定 的 投影 方向 投影 至 零件 表面 而 形成 刀具 路 径 。 
驱动 曲面 驱动 曲线 
刀 轨 


投影 方向 
部 件 曲面 
































































































































图 5-5 ”曲线 驱动 方法 

















当 导 向 几何 图 形 指定 完成 之 后 ， 系 统 显示 箭头 指示 内 建 之 切 
封闭 曲线 而 言 ， 起 点 位 置 : 








所 选择 的 端点 决定 起 点 位 置 。 








固定 轴 轮 廓 铣 


第 5 章 








NE 


乔 方 向 。 对 开放 曲线 而 言 ， 
削 方 向 决定 于 导向 曲线 节 段 选 
































了 切 





























取 的 顺序 。 








在 “固定 轮廓 犹 ” 工 序 对 话 框 中 ， 当 驱动 方法 选择 “曲线 /点 ”时 ， 系 统 会 
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弹出 如 图 5-3 
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所 示 的 警告 信息 ， 单 击 “ 确 
框 ， 提 供 导向 曲线 与 点 像素 的 选择 或 重 六 
显示 驱动 路 径 等 功能 。 

2. 驱动 几何 体 的 选择 























定 ” 按 钮 ， 系 统 红 


出 如 图 5-6 所 示 的 “曲线 /点 驱动 方法 ”对 话 





所 选择 、 编 辑 、 显 示 ， 切 削 步 长 的 决定 ， 投 影 矢 量 





量 及 
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在 “曲线 /点 驱动 方法 ”对 话 忆 
线 ， 但 当 六 
时 ， 应 该 先 设 定 参数 ， 在 选择 几何 体 类 型 ， 

































































































































































FE 击 “ 驱动 儿 何 体 ” 选 项 栏 ， 系 统 默 认为 选择 曲 
南 “ 点 对 话 杠 ” 按 负 吓 ， 系 统 弹出 如 图 5-7 所 示 的 “点 ”对 话 杠 。 
然后 在 绘图 区 选择 指定 类 型 的 对 象 ， 完 成 选择 后 





选择 几何 体 











































































































单 击 “ 曲 线 / 点 驱动 方法 ”对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 。 
他 | 昌 线 /点 驱动 方法 [x 
驱动 几何 体 人 
头 选 择 曲 线 ) 国 因 
回 定制 切削 进 给 率 
| 列表 v 
驱动 设置 两 ES BH 工作 而 人 
切削 步 长 数量 一 x -301. 4865 mm 号 
数量 记 ED 一 
到 8.600000( mm 号 
预览 人 
仿 置 人 
a [| 偏 置 选项 下 加 
所 博 定 了 ] [取消 ] [确定 了] [取消 ] 
图 5-6 “曲线 /点 驱动 方法 ”对 话 框 图 5-7 “点 ”对 话 框 
“定制 切削 进 给 率 ” 选 项 可 以 为 当前 所 选择 的 曲线 或 点 指定 进 给 率 ， 可 以 指定 不 同 的 进 
给 率 。 
3. 设置 切削 步 长 
切削 步 长 指定 沿 驱 动 曲线 产 生 驱 动 点 间距 离 的 方法 ， 产 生 的 驱动 点 越 靠 近 ， 创 建 的 刀具 
路 径 就 越 接 近 驱 动 曲线 ， 切 前 步 长 的 确定 方式 有 以 下 两 种 。 
(1) 公差 





“公差 ”选项 是 按 指 定 的 法 向 距离 产生 驱动 点 ， 选 择 该 项 时 ， 
E 离 。 按 法 向 距离 不 





框 内 输入 公差 值 ， 作 为 法 向 

点 ， 规 定 的 公差 值 越 小 ， 各 驱动 点 就 越 靠 近 ， 

切削 步 长 产生 的 驱动 点 并 不 是 均匀 分 布 的 。 
(2) 数量 
“数量 ”选项 是 按 设置 的 最 少 驱动 点 数 ， 



































可 在 下 方 的 “公差 ”文本 
娘 过 规定 的 公差 值 ， 就 可 以 沿 曲线 产生 驱动 
有 具 路 径 也 就 越 精确 。 但 是 ， 按 公差 方式 确定 





























治 驱动 曲线 产生 驱动 点 。 选 择 该 选项 ， 可 在 下 















方 的 “数量 ”文本 框 中 输入 最 少 驱动 点 数值 。 
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入 的 点 数 必须 在 设置 的 零件 表面 内 、 外 公差 范 
































多 于 最 小 驱动 点 数 的 附加 驱动 点 。 
多 元 局 螺旋 驱动 方法 
螺旋 驱动 方法 是 一 个 由 指定 的 中 心 向 乡 






























































上 ， 如 图 5-8 所 示 。 





螺旋 驱动 








图 5-8 

















站 作 螺 旋 线 生成 引 





于 刀具 路 径 与 零 们 
围 内 ， 如 果 输 入 的 点 数 太 小 ， 系 统 会 














F 几 何 表面 轮廓 的 误差 ， 输 
自动 产生 


K 动 点 的 张 动 方法 。 这 些 驱动 点 是 





























部 件 曲面 














从 平面 投影 的 
驱动 点 


中 心 点 


螺旋 驱动 方法 











在 过 中 心 点 且 垂直 于 投影 矢量 方向 的 平面 内 生成 的 ， 驱 动 点 通过 投影 矢量 投影 到 零 人 

















F 表 酝 








与 其 他 驱动 方法 相 比 ， 这 种 驱动 方法 在 步 距 移 动 时 没有 一 个 突然 的 换 向 ， 它 的 步 距 移动 





是 光滑 的 ， 保 持 恒 量 向 外 过 渡 ， 可 以 保持 固 
高 速 加 工 是 很 有 用 的 。 在 “驱动 方法 ”选项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 
















































































统 会 弹出 如 图 $-3 所 示 的 警告 信息 ， 单 击 “ 确 





动 方法 ”对 话 框 。 








他 | 螺旋 式 驱 动 方法 EE 














驱动 设置 人 
多 指定 点 轩辕- 
最 大 螺旋 半径 20. 0000(| 
步 距 刀具 平 直 百 分 比 国 
平面 直径 百分比 50. 0000(| 
切削 方向 逆 铣 国 
预览 a 
| 
ss[S 
信人 八 八 
[确定 取消 


图 5-9 “螺旋 式 驱 动 方法 ”对 话 框 














螺旋 驱动 方法 不 受 加 工 几 何 体 的 约束 ， 
法 最 好 用 于 圆 形 零件 。 
1. 螺旋 中 心 点 

















它 只 是 受到 最 大 螺旋 半径 值 











定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 


区 



































定 的 切削 速度 以 及 平滑 的 刀具 移动 ， 这 种 特性 对 
中 选择 “螺旋 式 ”， 系 


5-9 所 示 的 “螺旋 驱 





的 限制 。 这 种 驱动 方 





螺旋 中 心 点 用 于 定义 螺旋 的 中 心 位 置 ， 也 定义 了 刀具 的 开始 切削 点 ， 如 果 没 有 指定 螺旋 
Pp 心 点 时 ， 
































中 心 点 ， 系 统 就 用 绝对 坐标 原点 作为 螺旋 

















FP 心 点 。 定 义 螺 放 

















单 击 “ 点 对 话 相 











匡 ” 按 


上 并 了 固定 轴 轮 廓 铣 














钮 哑 ， 系 统 弹出 如 图 5-7 所 示 的 “点 ”对 话 框 ， 定 义 一 个 点 作为 螺旋 驱动 的 中 心 点 。 
在 一 个 操作 中 ， 只 能 有 一 个 螺旋 中 心 点 ， 通 过 选择 新 的 点 将 替换 原 有 的 螺旋 中 心 点 。 
2. 步 距 
步 距 即 横向 进 给 量 ， 用 于 控制 两 相 邻 切削 路 径 间 的 距离 ， 即 切削 宽度 。 步 距 的 设 定 有 两 > 
种 方式 ， 可 以 直接 指定 一 个 固定 值 或 者 是 以 刀 径 的 百分比 方式 设 定 。 
3. 设置 最 大 螺旋 半径 
最 大 螺旋 半径 用 于 限制 加 工区 域 的 范围 ， 从 而 限制 产生 驱动 点 的 数目 ， 以 缩短 系统 的 处 
里 时 间 ， 螺 旋 半 径 在 垂直 于 投影 矢量 的 平面 内 进行 测量 。 如 果 指 定 的 半径 超出 了 零件 的 边 













































































































































































界 ， 刀 有 具 在 不 能 切削 零件 几何 表面 时 ， 会 退 刀 、 转 换 ， 直 至 与 零件 表面 接触 ， 再 进 刀 、 切 
1， 如 图 $-10 所 示 。 
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最 大 螺旋 半 和 











图 $-10 最 大 螺旋 半径 





4. 切削 方向 

切削 方向 与 主轴 旋转 方向 共同 定义 驱动 螺旋 的 方向 为 顺 时 针 还 是 道 时 针 方向 。 它 包含 顺 
铣 与 道 铣 两 个 选项 ， 顺 铣 指定 驱动 螺旋 的 方向 与 主轴 旋转 方向 相同 ， 逆 铣 指定 驱动 螺旋 的 方 
向 与 主轴 旋转 方向 相反 。 


边界 驱动 方法 


边界 驱动 方法 可 指定 以 边界 或 环 路 来 定义 切削 区 域 。 切 削 区 域 可 为 边界 或 环 路 ， 或 是 两 
者 的 组 合 。 边 界 不 需要 与 零件 表面 的 形状 或 尺寸 有 所 关联 ， 而 环 路 则 需要 定义 在 零件 表面 的 
外 部 边缘 。 根 据 边界 所 定义 的 导向 点 ， 沿 投影 向 量 投 影 至 零件 表面 ， 定 义 出 刀具 接触 点 ， 沿 
投影 向 量 投影 至 零件 表面 ， 定 义 出 刀具 接触 点 与 刀具 路 径 。 边 界 驱动 方法 最 适合 于 刀 轴 方 癌 
及 投影 向 量 控制 需求 最 少 的 加 工 ， 例 如 固定 刀 轴 及 投影 向 量 的 加 工 。 如 图 5-11 所 示 为 边界 
驱动 方法 刀具 路 径 示 意图 。 






































































































































































































































图 5-11 边界 驱动 方法 
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边界 驱动 方法 与 平面 加 工 的 工作 方式 类 似 ， 但 是 与 平面 加 工 不 同 之 处 在 于 ， 为 执行 曲面 
精 加 工 ， 刀 具 路 径 必 须 沿 着 复杂 的 曲面 轮廓 而 产生 。 边 界 导 向 如 同 曲面 驱动 方法 ， 都 在 其 所 
包围 的 区 域 间 产生 导向 点 网 格 。 在 边界 内 部 产生 导向 点 比 在 曲面 上 容易 ， 但 使 用 边界 导向 无 
法 控制 刀 轴 方向 与 投影 向 量 。 例 如 平面 轮 廊 所 产生 的 导向 点 ， 无 法 均匀 包 覆 于 复杂 形状 的 曲 
面 上 ， 或 控制 投影 向 量 之 向 以 获得 较 佳 的 刀 共 路径 。 

边界 可 由 一 系列 曲线 、 现 行 边界 或 由 零件 上 的 面 产 生 。 边 界定 义 出 切削 区 域 的 外 围 以 及 
岛屿 与 口袋 的 部 分 。 每 一 条 边界 线 可 指定 刀 轴 位 于 、 相 切 于 及 接触 3 种 刀具 位 置 特征 。 一 个 
边界 可 以 超出 零件 的 几何 表面 ， 也 可 以 在 零件 几何 表面 内 约束 一 个 区 域 ， 还 可 以 与 零件 几何 
表面 外 轮廓 一 致 。 当 边界 范围 超过 零件 表面 的 太 寸 大 于 刀具 直径 时 ， 刀 有 具 将 会 切削 超过 零件 
边缘 ， 产 生 边 缘 轨 迹 的 现象 ， 造 成 毛 边 的 不 利 情形 。 当 边界 在 零件 表面 内 约束 的 一 个 区 域 
时 ， 则 必须 指定 刀 轴 位 于 、 相 切 于 及 接触 等 刀具 位 置 来 控制 刀具 与 边界 的 位 置 关 系 。 当 边界 
范围 与 零件 表面 之 边缘 重合 时 ， 最 好 选择 零件 包 获 环 路 ， 不 要 选择 使 用 边界 ， 并 依照 零件 昌 
面 的 斜率 大 小 ， 指 定 刀 轴 通 过 、 相 切 及 接触 等 刀具 位 置 。 

在 “固定 轴 轮 廊 铣 ”工序 对 话 框 中 ， 当 “驱动 方法 ”选择 “边界 ”时 ， 系 统 会 弹出 如 图 
5-3 所 示 的 警告 信息 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 5-12 所 示 的 “边界 驱动 方法 ”对 话 
框 。 对 话 框 中 提供 驱动 几何 体 、 公 差 、 偏 置 、 空 间 范围 、 驱 动 设置 、 更 多 和 预览 等 选项 组 。 

边界 驱动 方法 允许 利用 指定 的 边界 和 环 定义 切削 区 域 。 边 界 与 零件 表面 形状 和 尺寸 无 
关 ， 而 环 必 须 与 零件 表面 的 外 楼 边 相 对 应 。 切 削 区 域 由 边界 、 环 或 者 这 两 者 的 组 合 来 定义 。 
从 切削 区 域 中 产生 的 驱动 点 沿 着 指定 的 投影 方向 到 零件 面 上 ， 由 此 生成 刀 位 轨迹 。 用 边界 驱 
动 方法 可 以 对 复杂 的 曲面 轮廓 进行 精 加 工 ， 它 需要 刀具 轴 和 投影 方向 的 控制 。 

1. 边界 的 选择 

在 “边界 驱动 方法 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 驱 动 几 何 体 ”后 的 “选择 和 编辑 驱动 几何 
体 ” 按 钮 S， 系 统 弹 出 如 图 5-13 所 示 的 “边界 几何 体 ”对 话 框 。 该 对 话 框 与 平面 铣 中 的 
“边界 几何 体 ” 对 话 框 是 类 似 的 ， 只 是 模式 中 的 默认 的 设置 不 同 ， 平 面 铣 中 为 面 ， 而 边界 驱 





























































































































































































































































































































































































































































































































































































































动 方法 中 为 边界 。 
驱动 几何 体 人 模式 世相 一 
指定 驱动 几何 体 图 > 名 称 [| 
A 一 一 列 出 边界 
和 v 
Fp 二 材料 侧 外 部/ 右 国 
空间 范围 v 部 作 
驱动 设置 人 [ 定制 边界 数据 
切削 恒 式 号 往复 国 
切削 方向 [说 诸 国 
步 距 恒定 ™ 
最 大 距离 12.7000][m 国 : E 
切 前 币 [自动 国 相 切 
更 多 V 对 中 
预览 Vv 
耳环 肖 确定 刁 [返回 ] [取消 
图 5-12 “边界 驱动 方法 ”对 话 框 图 5-13 “边界 几何体 ”对 话 框 














E 洒 o 请 也 固定 轴 轮 廓 铣 





2. 公差 

“公差 ”选项 组 下 有 边界 内 公差 和 边界 外 公差 两 个 选项 ， 用 来 指定 刀具 偏离 实际 边界 的 
最 大 距离 。 边 界 内 公差 和 边界 外 公差 不 能 同时 指定 为 零 。 

3. 偏 置 > 

“ 偏 置 ”用 于 设置 边界 上 预 留 材料 的 多 少 ， 即 边界 余 量 ， 在 粗 加 工 中 为 精 加 工 预 留 的 材 
料 ， 该 值 在 “边界 偏 置 ” 文 本 框 中 设置 。 

4. 空间 范围 

“空间 范围 ”是 利用 沿 着 所 选择 零件 表面 区 域 的 外 部 边缘 生成 的 环线 来 定义 切削 区 域 。 
环 与 边界 同样 定义 切削 区 域 ， 不 同 的 是 它 直 接 在 零件 面 上 产生 ， 而 非 经 过 投影 产生 。 

如 果 零 件 几 何 体 是 实体 ， 最 好 选择 面 来 加 工 ， 而 不 要 选择 实体 。 因 为 实体 包含 多 样 的 外 
部 边界 ， 这 种 不 明确 的 边界 会 妨碍 系统 产生 环线 。 

当 环 与 边界 一 起 使 用 时 ， 它 们 的 公共 部 分 定义 了 切削 区 域 。“ 空 间 范 围 ” 选 项 组 下 只 有 
“部 件 空间 范围 ”选项 ,“ 部 件 空间 范围 ”下 拉 列 表 中 有 “ 关 ”“ 最 大 的 环 ” 和 “所 有 环 ”3 个 
选项 ， 分 别 说 明 如 下 。 

1) 关 : 选择 该 选项 ， 不 定义 切削 区 域 。 

2) 最 大 的 环 : 选择 该 选项 ， 指 定 最 大 的 环 为 切削 区 域 。 

3) 所 有 环 : 选择 该 选项 ， 指 定 所 有 环 为 切削 区 域 。 

$5. 驱动 设置 

驱动 设置 有 “切削 模式 ”“ 切 前 方向 ”“ 步 距 ” 
如 图 5-12 所 示 。 

(1) 切削 模式 

切削 模式 用 来 定义 刀 位 轨迹 的 形状 。 一 些 模式 是 切 前 整个 区 域 ， 而 男 一 些 模式 只 切削 区 
域 的 轮廓 ， 一 些 模 式 沿 着 切削 区 域 的 外 形 加 工 ， 而 男 一 些 则 依赖 于 零件 的 外 形 。 所 选择 的 模 
式 决定 了 此 部 分 的 某 些 选项 是 有 效 的。 例如 ， 选 择 平行 线 切削 模式 时 ， 切 削 此 类 型 等 选项 是 
有 效 的 ， 而 选择 轮廓 切削 模式 时 ， 切 削 类 型 等 选项 是 无 效 的 。 不 同 模式 的 选择 可 得 到 不 同 的 
切削 类 型 ， 各 选项 说 明 如 下 。 

1) 跟随 周边 王 : 跟随 周边 生成 一 系列 沿 零件 几何 形状 偏 置 的 加 工 轨迹 。 需 要 指定 
切削 方向 一 一 顺 铣 或 者 首 铣 ， 指 定型 腔 加 工 方向 一 一 向 内 或 向 外 ， 刀 有 具 轨迹 如 图 5-14 
所 示 。 
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“最 大 距离 ”和 “切削 角 ” 等 选项 设置 ， 
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图 5-14 跟随 周边 
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注意 : 当 步 距 大 于 刀具 有 效 直 径 的 $0% 时 ， 使 用 该 方式 可 能 产生 没有 切 到 的 区 域 。 


2) 轮廓 加 工 征 : 沿 着 切削 区 域 的 周边 生成 轨迹 的 一 种 切削 模式 ， 可 以 用 “附加 刀 轨 ” 
选项 使 刀具 逐渐 逼近 切削 边界 ， 刀 上 共 轨迹 如 图 5-15 所 示 。 





























边界 





图 5-15 轮廓 切削 


3) 标准 驱动 切削 口 : 与 轮廓 切削 非常 相似 ， 但 该 方式 刀 轨 始终 沿 着 指定 的 驱动 边界 ， 
不 能 预防 轨迹 自 相 交 过 切 ， 刀 有 具 轨 迹 如 图 5-16 所 示 。 


















































一 -边界 
= 切削 刀 路 








刀具 沿边 界 进入 一 个 过 小 
的 区 域 ， 将 过 切 该 部 件 








图 5-16 标准 驱动 切削 


4) 单 向 渤 : 用 于 创建 单 向 的 刀 位 轨迹 。 此 选项 功能 始终 维持 一 致 的 顺 铣 或 者 道 铣 切 
削 ， 并 且 在 连续 的 刀 轨 之 间 没 有 治 轮廓 的 切削 ， 刀 具 轨 迹 如 图 5-17 所 示 。 

5) 往复 号 : 用 于 创建 双向 的 切 前 刀 轨 。 这 种 切削 类 型 允许 刀具 在 步 距 运动 期 间 保持 连 
续 的 进 给 运动 ， 刀 其 轨迹 如 图 5-18 所 示 。 
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图 5-17 单 向 驱动 切削 图 5-18 往复 驱动 切削 








第 5 章 ， QE 









































6) 单 向 轮廓 守 : 用 于 创建 单 向 的 、 沿 着 轮廓 的 刀 位 轨迹 ， 此 选项 始终 维持 着 顺 铸 
或 者 逆 猎 切削 。 
7) 单 向 步 进 成 ， 用 于 创建 单 向 的 、 在 进 刀 边 沿 着 轮廓 而 在 退 刀 直接 抬 刀 的 刀 位 轨迹 ， 他) 
此 选项 始终 维持 着 顺 镍 或 者 逆 铣 切削 。 
8) 同心 圆 弧 @@， 指 可 以 从 用 户 指定 的 或 者 系统 计算 的 最 优 中 心 点 来 创建 逐渐 增加 的 或 
者 逐渐 减 小 的 圆 形 切削 模式 ， 刀 具 轨 迹 如 图 5-19 所 示 。 在 同心 圆 弧 切削 模式 无 法 产生 的 扣 
角 部 分 ， 刀 具 移 到 下 一 角落 连续 切削 之 前 ， 系 统 将 按照 所 指定 的 切削 方法 连接 各 路 径 ， 即 在 
拐角 间 产 生 指 定 切削 方法 类 型 跨越 运动 。 该 类 型 的 切削 模式 需要 指定 “阵列 中 心 ” 并 指定 
“ 刀 轨 方向 ”为 “向 内 ”或 者 “向 外 ”。 同 心 圆 弧 有 “同心 单 向 ”““ 同 心 往复 ”“ 同 心 单 向 轮 
廓 ”和 “同心 单 向 步 进 ”4 种 切削 模式 。 


























































































































































































































图 5-19 同心 圆 弧 切削 





“阵列 中 心 ” 有 “自动 ”和 “指定 ”两 种 方式 。“ 自动” 是 指 允 许 系统 根据 切削 区 域 的 形 
状 和 大 小 来 确定 “同心 圆 踊 ”和 “ 径 向 线 ” 最 有 效 的 切削 模式 的 中 心 位 置 ;:“ 指 定 ” 是 指 用 
户 自 定义 “ 径 向 线 ” 的 辐射 中 心 点 和 “同心 圆 弧 ”的 圆心 。 

“ 刀 轨 方向 ”有 “向 内 ”和 “向 外 ”两 种 方 语 ， 刀 具 轨 迹 如 图 5-20 所 示 。 






































































































































图 5-20” 思 轨 方向 


























9) 径 向 线 切削 米 : 也 可 称 为 放射 状 切 削 ， 生 成 线性 切削 模式 ， 它 是 由 一 个 用 户 指 定 的 
或 者 系统 计算 出 来 的 优化 中 心 点 扩展 而 成 。 这 种 切削 模式 的 步 距 长 度 是 治 着 离 中 心 最 远 的 边 
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界 上 的 弧 长 测量 的 ， 如 图 5-21 所 示 。 该 种 切 前 模式 同样 需要 指定 “阵列 中 心 ” 和 “ 刀 轨 广 
向 ”。 径 向 线 切 前 模式 有 “人 径 向 单 向 ”“ 径 向 往复 ”“ 径 向 单 向 轮廓 ”和 “ 径 向 单 向 步 进 ”4 种 
切 前 模式 。 












































距 中 心 最 远 的 点 


沿 弧 长 测量 的 








图 $-21 径 向 线 切削 

(2) 步 距 

“ 步 距 ”选项 用 于 指定 相 邻 两 道 刀 有 具 路 径 的 横向 距离 ， 即 切削 宽度 ， 它 有 “恒定 >”“ 残 余 
高 度 ”“ 刀 有 具 平 让 百分比 ”和 “多 个 ”4 个 选项 ， 它 们 可 以 参考 平面 铣 加 工 中 对 应 步 进 设 定 方 
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(3) 附加 刀 路 

“附加 刀 轨 ”选项 用 于 轮廓 切 前 和 标准 轮廓 切削 模式 下 ， 通 过 指定 添加 刀具 路 径 的 道 
数 ， 产 生 多 个 同心 线 切削 路 径 ， 使 刀具 向 边界 横向 进 给 ， 从 而 沿 侧 壁 切除 材料 。 

(4) 切削 角 

“切削 角 ” 选 项 用 于 在 平行 线 切 前 模式 中 指定 刀具 路 径 的 角度 ， 这 个 角度 是 以 工作 坐标 
系 的 X 轴 开 始 时 逆 时 针 方 向 测量 的 。 

“切削 角度 ”包括 “自动 ”与 “用 户 定义 ”两 个 选项 ， 当 选择 “用 户 定义 ”时 ， 在 “ 度 
数 ” 文 本 框 中 输入 角度 值 。 使 用 户 自 定义 角度 时 ， 可 在 图 形 中 显示 定义 的 角度 ， 它 以 箭头 方 
向 表示 切削 角度 。 

当 退 出 “边界 驱动 方法 ”对 话 框 后 ， 如 果 改 变 工作 坐标 系 “WCS) 的 方向 ， 将 不 会 影响 
已 设 定 的 切削 方向 ， 而 且 在 下 次 进入 对 话 框 时 ， 系 统 将 重新 计算 切削 旋转 角度 。 这 时 影响 已 
设 定 的 切削 方向 ， 而 且 在 下 次 进入 对 话 框 时 ， 系 统 将 重新 计算 切削 旋转 角度 ， 因 为 系统 其 实 
是 以 绝对 坐标 系 的 数值 来 保存 角度 值 的 。 

(5) 切削 方向 

“切削 方向 ”方向 用 于 顺 铣 与 逆 铣 的 控制 。 切 削 方 向 与 主轴 旋转 方向 共同 定义 驱动 螺旋 
的 方向 是 顺 时 针 还 是 逆 时 针 。 它 包含 “ 顺 铣 ”与 “ 逆 铣 ”两 个 选项 ， 顺 铣 指定 驱动 螺旋 的 方 
向 与 主轴 方向 相同 ， 逆 铣 指 定 驱 动 螺旋 的 方向 与 主轴 旋转 方向 相反 。 

6. 更 多 
单 击 “ 更 多 ”选项 组 ， 对 话 框 如 图 5-22 所 示 ， 其 中 包含 区 域 连接 、 边 界 逼 近 、 岛 清 
根 、 壁 清理 、 精 加 工 丸 路 和 切削 区 域 等 选项 ， 其 中 前 5 个 选项 的 设置 可 参阅 平面 铣 操 作 的 相 
应 选项 。 
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“切削 区 域 ” 选 项 用 于 定义 切 前 区 域 的 开始 和 在 图 形 窗口 显示 切 前 区 域 ， 单 击 “ 切 削 区 
域 ” 后 的 “选项 ”按钮 下 ， 系 统 弹出 如 图 5-23 所 示 的 “切削 区 域 选项 ”对 话 框 。 其 中 包括 
切削 区 域 起 点 和 切削 区 域 显 示 选 项 ， 分 别 说 明 如 下 。 



















































































更 多 入 逆 | 切 前 区 域 选项 Es > 
加 区 域 连接 切削 区 域 起 点 
= 口 总 市 图 本 | 
回 ] 岛 清 根 ee 
壁 清理 切削 区 域 显示 选项 
门 精 加 工 力 辐 如 有 具 未 端 
切 肖 区域 接触 点 
站 接种 法 向 
预览 v 峡 投 影 上 的 刀具 末端 
人 人 八 八 er | 
Ee [了 [| 
图 5-22 “边界 驱动 方法 ”对 话 框 图 5-23 “切削 区 域 选项 ”对 话 框 














(1) 切削 区 域 起 点 
“切削 区 域 起 点 ”选项 组 可 以 系统 自动 定义 ， 也 可 以 由 用 户 指定 ， 当 选择 “定制 ” 选 
项 ， 并 单 击 “ 选 择 ” 按 钮 有 后 ， 将 弹出 “点 ”对 话 框 ， 用 于 指定 切削 区 域 的 一 个 或 多 个 开始 
点 。 由 于 选择 的 开始 点 是 刀具 开始 切削 的 粗略 位 置 ， 因 此 选择 的 开始 点 并 不 严格 要 求 位 于 开 
始 切削 的 精确 位 置 ， 只 要 在 切削 区 域 开始 切削 的 大 致 位 置 即 可 。 如 果 指 定 了 多 个 开始 点 ， 则 
系统 使 用 最 靠近 切削 区 域 的 点 作为 开始 点 的 粗略 位 置 。 做 平行 线 模式 的 切削 ， 其 起 始点 只 能 
在 角落 上， 所 以 平行 线 切削 模式 将 以 最 靠近 指定 点 的 角落 开始 加 工 。 
(2) 切削 区 域 显 示 选 项 
该 选项 组 中 有 以 下 几 个 参数 。 
@ 刀具 末端: 指定 是 否 临时 显示 刀 有 共 轨 迹 ， 打 开 该 选项 ， 将 在 零件 表面 上 临时 显示 刀 
端 轨迹 线 。 
@ 接触 点 : 指定 是 否 显示 临时 接触 点 ， 打 开 该 选项 ， 将 在 零件 表面 上 临时 创建 一 系列 
刀具 与 零件 几何 表面 接触 点 。 
@ 接触 法 向 : 打开 该 选项 ， 将 在 零件 表面 上 临时 创建 一 系列 显示 矢量 ， 这 些 矢 量 显 示 
在 刀具 与 零件 几何 表面 接触 的 点 上 。 
@ 投影 上 的 刀具 末端 : 将 临时 创建 显示 刀 其 端 轨迹 线 在 边界 平面 上 的 投影 ， 如 果 无 边 
界 投影 ， 则 将 显示 轨迹 线 投影 到 WCS 原点 量 重 直 于 投影 矢量 的 平面 上 。 


区 区 域 铣 前 驱动 方法 


区 域 铣削 驱动 方式 允许 指定 一 个 切削 区 域 来 产生 刀 位 轨迹 ， 该 方法 只 能 用 于 固定 轴 铣 。 
切削 区 域 可 以 通过 曲面 区 域 、 片 体 或 面 来 创建 。 这 个 驱动 方法 与 边界 驱动 方法 相似 ， 但 是 不 
需要 驱动 几何 体 ， 它 使 用 了 一 个 加 强 的 和 自动 过 制 碰 撞 的 计算 方法 。 区 域 切削 可 以 看 成 是 以 
曲面 的 边缘 作为 一 个 边界 驱动 。 

区 域 几何 体 可 以 作为 父 节 点 在 操作 导航 器 中 定义 ， 也 可 以 在 操作 内 部 进行 定义 。 切 前 区 
域 可 以 通过 选择 曲面 区 域 、 片 体 或 面 来 指定 ， 可 以 用 修剪 几何 体 进一步 约束 切削 区 域 。 修 剪 
几何 体 的 边界 总 是 封闭 的 ， 刀 共 位 置 始 终 为 “位 于 ”。 与 表面 积 驱动 方法 不 同 ， 切 削 区 域 几 
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何 体 的 选择 不 需要 按照 行 和 列 栅 格 的 次 序 。 如 果 没 有 指定 一 个 切削 
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区 域 ， 那 么 系统 将 使 



































已 


选择 的 零件 几何 体 ( 排 除 刀 具 不 能 到 达 的 区 域 〉 作 为 切削 区 域 。 除 了 可 以 指定 切削 几何 体 
外 ， 还 可 以 指定 陡峭 约束 和 修剪 边界 ， 以 便 进一步 限制 切削 区 域 。 
在 “固定 轴 轮 廓 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ,“ 驱动 方法 ” 




































































选项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “区 域 铣削 ”， 系 



































统 会 弹出 如 图 5-3 所 示 的 警告 信息 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系 统 弹 出 如 图 5-24 所 示 的 “区 域 铣削 驱动 方法 ” 


















































对 话 框 。 该 对 话 框 中 的 选项 与 “边界 驱动 方法 ”对 话 
框 的 选项 基本 上 一 样 ， 但 是 没有 驱动 几何 体 的 选择 和 
边界 公差 及 偏 置 设置 ， 而 多 了 一 个 选项 一 一 “陡峭 空 
间 范 围 ” 另外 在 “切削 类 型 ”选项 中 ， 多 了 一 个 往复 
上 升 走 刀 。 往 复 上 升 走 刀 与 往复 式 走 刀 基本 上 一 样 ， 只 
是 可 根据 设置 的 内 部 进 刀 、 退 刀 与 跨越 运动 ， 在 路 径 间 

















































































































抬 起 刀具 ， 但 没有 分 离 与 逼近 运动 。 
对 话 框 中 “陡峭 空间 范围 ”选项 组 是 根据 刀具 路 径 
的 陡峭 程度 来 限制 切削 区 域 ， 以 便 控 制 残余 面积 高 度 ， 
并 避免 刀具 在 陡峭 表面 产生 过 切 。 

零件 几何 上 任意 一 点 的 陡峭 度 ， 是 由 刀 轴 与 零件 几 
何 表面 法 向 的 夹 角 来 定义 的 。 陡 峭 区 域 是 指 零件 几何 上 
陡峭 度 大 于 等 于 指定 陡峭 角 的 区 域 ， 即 陡峭 角度 把 切削 






















































































































































































陡峭 空间 范围 人 
方法 定向 陡峭 国 
陡 角 「 65. 0000l 
驱动 设置 人 
切削 | 模式 号 往复 | 加 
切削 方向 顺 许 国 
步 距 恒定 国 
最 大 距离 3.00000 [mm 国 
步 距 已 应 用 在 平面 ”图 
切削 角 指定 加 
与 XC 的 来 角 0.0000l| 
更 多 人 
[网 区 域 连接 
门 精 加 工 刀 路 
切 沿 区域 四 ls 
预览 Vv 
信和 NA 人 
人 韦 定 了 [取消 


区 域 分 隔 成 陡峭 区 域 与 非 陡峭 区 域 。 在 “方法 ”下 拉 列 表 中 共有 以 下 3 个 选项 。 
@ 无 : 切削 整个 区 域 ， 在 刀具 路 径 上 不 使 用 陡峭 约束 ， 允 许 加 工整 个 工件 表面 。 









































@ 非 陡峭 : 切削 非 陡峭 区 域 ， 用 于 切削 平缓 的 区 域 ， 而 不 切削 陡峭 
等 高 轮廓 的 补充 。 选 择 该 项 ， 需 要 在 “ 陡 角 ”文本 框 中 输入 角度 值 。 












































图 5-24 “区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 杠 


区 域 ， 通 常 可 作为 


@ 定 癌 陡峭 : 定向 切削 陡峭 区 域 ， 切 削 方 向 由 路 径 模式 方向 绕 ZC 轴 旋 转 90” 确 定 ， 路 



































径 模式 方向 则 由 切削 角度 确定 ， 即 从 WCS 的 XC 轴 开 始 














是 路 径 模式 方向 。 切 削 角 度 可 以 从 选择 这 一 选项 后 弹出 





























削 角 下 拉 列 表 中 选择 用 户 定义 方式 。 选 择 该 项 ， 需 要 输入 切削 角 
定向 切削 陡峭 区 域 陡峭 边 的 切削 区 域 是 与 走 刀 方向 有 关 的 ， 若 使 用 3 


























度 方 向 与 侧 壁 平行 时 就 不 作为 陡 壁 处 理 。 




















“ 步 距 已 应 用 ”选项 有 “在 平面 上 ”和 “在 部 件 上 ”两 种 方式 。“ 在 3 
成 工序 的 刀具 轨迹 时 ,“ 步 距 ” 是 在 垂直 于 刀 轴 的 平面 上 测量 的 。 若 将 









































， 绕 ZC 轴 





度 



















































































有 陡峭 的 部 件 ， 则 部 件 实际 上 的 步 距 不 相等 。 所 以 ,“ 在 平面 上 ”最 适 

















于 非 








部 件 上 ”是 指 系统 生成 用 于 操作 的 刀 轨 时 ,“ 步 距 ” 是 沿 着 部 件 测量 的 。 

























































































波峰 的 附加 控制 。 
多 天 区 曲面 驱动 方法 
曲面 区 域 驱 动 方式 提供 了 对 刃具 轴 和 投影 矢量 的 附加 控 旬 
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因此 ,“ 在 部 伯 
最 适用 于 具有 陡峭 的 部 件 。 通 过 对 部 件 几 何 体 较 陡 峭 的 部 分 维持 更 紧密 的 步 距 ， 以 实现 对 残 
ev 

XX 














指定 的 切削 角度 就 
的 对 话 框 中 指定 ， 也 可 以 从 切 
和 陡峭 角度 。 
F 行 切削 ， 当 切削 角 





F 面 上 ”是 指 系统 生 
刀具 轨迹 应 用 在 其 
陡峭 区 域 。“ 在 
sm 





上。 这 个 方式 能 创建 一 组 阵列 
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的 、 位 于 了 驱动 面 上 的 驱动 点 ， 驱 动 点 首先 按 阵列 生成 在 驱动 面 上 ， 然 后 沿 投 影 矢量 方向 投影 
到 零件 面 上 而 生成 。 这 种 驱动 方式 在 加 工 复 杂 的 表面 时 十 分 有 用 ， 刀 位 轨迹 生成 在 所 选择 的 
零件 面 上 ， 它 是 按照 已 指定 的 投影 矢量 方向 投影 驱动 面 上 的 点 来 得 到 的 。 如 果 零 件 面 没有 定 
义 ， 刀 位 轨迹 则 直接 创建 在 驱动 面 上 。 > 
驱动 曲面 并 不 要 求 是 平面 ， 但 是 必须 按 行 和 列 有 序 排列 ， 并 且 每 行 应 有 同样 数量 的 曲 
面 ， 每 列 也 应 有 同样 数量 的 曲面 ， 其 间隙 不 得 超过 参数 设置 中 所 指定 的 连接 公差 。 
曲面 区 域 驱 动 方式 可 以 对 刀具 进行 最 大 限度 的 控制 ， 并 可 定义 相对 于 驱动 曲面 变化 的 刀 
轴 方 向 ， 当 加 工 非常 复杂 的 表面 轮廓 时 ， 适 当 的 刀 轴 控制 可 避免 刀 轴 的 波动 ， 如 图 5-25 所 
示 的 零件 。 曲 面 区 域 驱动 方式 也 可 以 对 投影 矢量 进行 最 大 限度 的 控制 。 






















































































































































































































































































垂直 于 部 件 曲面 并 
的 刀具 轴 0 




























多 余 刀 具 轴 运动 




















首选 方式 




















图 5-25 ”曲面 区 域 驱动 方式 


在 “固定 轴 轮 廓 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ,“ 了 驱动 方式 ”选项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选 
择 “ 曲 面 ”， 系 统 会 弹出 如 图 5-3 所 示 的 警告 信息 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 5-26 
所 示 的 “曲面 区 域 驱 动 方式 ”对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 ， 上 面部 分 是 选择 驱动 几何 体 及 设 
定 刀 具 位 置 和 加 工 余 量 ， 中 部 选项 用 于 设置 切削 参数 ， 下 部 选项 用 于 指定 刀 轴 矢量 与 投 
影 矢 量 。 

1， 驱 动 几何 体 

“驱动 几何 体 ” 选 项 组 用 于 定义 和 编辑 驱动 面 ， 以 创建 刀具 路 径 ， 也 可 以 定义 曲面 的 
参数 。 在 “曲面 区 域 驱 动 方式 ”对 话 框 中 单 击 “ 选 择 或 编辑 驱动 几何 体 ” 按 钮 驴 ， 系 统 弹 
出 如 图 5-27 所 示 的 “驱动 几何 体 ” 对 话 框 。 在 绘图 区 按 顺序 选择 第 一 行 的 曲面 ， 选 择 完 第 
一 行 曲面 后 ， 单 击 “ 开 始 下 一 行 ” 按 钮 再 选择 第 二 行 曲面 ， 依 此 类 推 ， 完 成 所 有 曲面 行 的 
定义 ， 然 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “曲面 区 域 驱动 方式 ”对 话 框 。 

注意 : 选择 加 工 多 个 曲面 时 ， 选 取 曲 面 时 一 定 要 逐个 选取 相 邻 的 曲面 ， 否 则 会 因 流 线 方 
向 不 统一 而 无 法 生成 刀具 路 径 。 相 邻 的 面 必 须 共 享 一 个 边缘 ， 并 且 不 能 存在 超过 所 定义 公差 
范围 的 间隙 。 注 意 选 择 多 行 的 曲面 时 ， 每 一 行 的 曲面 个 数 应 该 相同 。 
在 定义 驱动 面 时 ， 状 态 行 显示 曲面 行 数 。 定 义 驱 动 曲面 后 ， 系 统 在 绘图 区 显示 默认 的 切 
削 方 向 与 材料 边 的 方向 。 
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六 | 曲面 区 域 驱动 方法 ] 






























































































































































驱动 几何 体 人 
指定 驱动 几何 体 
刀具 位 置 他 | 驱动 几何 体 SE 
偏 置 几何 人 
琵 动 设置 选择 对 象 0) [向 | 
切削 模式 定制 到 
步 中 门 公差 
步 距 数 门 对 量 
显示 接触 点 门 蔽 翌 给 率 
更 多 而 列表 人 
集 | 项 数 定 .|[x 
切削 步 长 数量 ™ rr 去 
第 一 刀 切 前 [| 
最 后 一 如 切削 巳 1 
过 切 时 无 国 
和 FF 
殖 定 了 [ 取消 FJ [| 
图 5-26 “曲面 区 域 驱动 方式 ”对 话 框 图 5-27 “驱动 几何 体 ” 对 话 框 
1) 刀具 位 置 : 决定 了 系统 如 何 计 算 在 零件 表面 上 的 接触 点 。 它 包含 “ 相 切 ”和 “上 ” 
两 个 选项 O 
2) 切削 方向 ;指定 开始 切削 的 象限 和 切削 方向 ， 单 击 该 选项 ， 图 形 窗口 中 在 驱动 曲面 
的 四 角 显 示 8 个 方向 箭头 ， 可 用 鼠标 选取 要 求 切削 方向 。 
3) 材料 反 向 : 用 于 改变 驱动 曲面 材料 侧 的 法 向 矢量 方向 ， 材 料 侧 法 向 矢量 必须 指向 要 
去 除 的 材料 。 
4) 切削 区 域 : 指定 驱动 曲面 中 哪 一 部 分 为 切削 区 域 ， 并 将 该 切削 区 域 的 边界 在 图 形 窗 














口中 显示 出 来 。 其 下 拉 列 表 中 包括 “ 曲 
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百 0%0” 与 “对 角 点 ” 可 






























































面 %” 通 过 指定 第 








个 选项 。 


守 











道 与 最 后 一 道 刀 


出 

















的 百分比 ， 从 驱动 曲面 中 定义 出 切 





























百分比 方式 对 话 


EE， 可 在 各 文本 框 




















中 输入 数值 。 对 站 

















个 驱动 


路 径 的 百分比 ， 以 及 横向 进 
刊 区域， 该 百分比 可 正 可 人 负 。 选 择 该 选项 时 ， 将 弹出 曲面 
面 ，100% 代 表 整 个 曲面 ; 























多 个 驱动 曲面 ， 按 钮 动 曲面 个 数 平分 100%， 而 不 管 各 驱动 曲面 的 实际 大 小 。 
“对 角 点 ”选项 是 在 选择 的 驱动 曲面 上 指定 两 个 对 角 点 来 











弹出 无 参数 对 话 框 ， 同 时 在 状态 行 提示 选择 一 个 面 以 定义 第 








个 驱动 























面 后 ， 弹 出 指 
一 点 作为 第 一 个 对 角 点 ; 选择 第 一 个 角 点 后 ， 系 统 又 弹出 无 参数 对 总 
择 一 个 面 用 于 定义 第 二 个 对 角 点 ， 可 用 相同 的 方法 定义 第 二 点 。 选 择 第 二 个 对 角 














与 第 一 个 角 点 的 玫 
2. 曲面 驱动 参数 
(1) 切削 步 长 
“ 切 肖 


由 相对 于 引 















































让 步 长 ”选项 控 人 
K 动 曲面 定义 时 ， 切 削 步 长 的 定义 就 特别 











定点 对 话 框 ， 








品 
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个 对 角 








义 切 甫 




















给 的 起 点 与 终点 























对 

















I 区域。 选择 该 项 时 ， 
点 ， 在 图 形 窗口 中 选取 





j 点 构造 器 指定 一 点 ， 或 直接 在 选择 的 引 











K 动 面 上 指定 









































为 同一 个 面 。 

















f 框 ， 同 时 


状态 行 提示 选 














判 在 切削 方向 产生 的 驱动 点 的 距离 ， 当 直接 在 邓 

















要 。 指 定 的 驱动 点 越 多 ， 则 创建 的 刀 














点 的 面 可 以 








区 动 面 上 加 工 或 者 刀 
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a 
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路 径 越 精确 ， 刀 有 具 也 惑 越 能 精确 地 跟随 驱动 曲面 的 轮廓 。 切 削 步 长 的 定义 方式 包括 “公差 ” 
与 “数量 ”两 个 选项 。 
“公差 ”方式 使 驱动 点 按 指定 的 法 向 距离 产生 ， 此 时 可 在 下 方 的 “内 公差 ”与 “外 公 
差 ” 文 本 框 中 分 别 输入 允许 的 法 向 距离 切入 与 切 出 公差 。 法 问 距 离 是 两 相 邻 驱动 点 连 线 与 驱 > 
动 曲面 间 的 最 大 法 向 距离 。 

“数量 ”方式 ， 在 创建 刀具 路 径 时 ， 按 指定 沿 切削 方向 产生 的 最 少 驱 动 点 数 。 由 于 刀具 
路 径 与 零件 几何 表面 轮廓 的 误差 ， 必 须 在 指定 的 零件 表面 内 外 公差 值 内 ， 所 以 当 需 要 时 ， 系 
统 会 自动 产生 多 于 最 少 驱 动 点 数 的 附加 驱动 点 。 选 择 该 选项 后 ， 其 下 方 的 参数 文本 框 取决 于 
选择 的 路 径 模 式 ， 若 选择 的 是 “平行 线 ” 模 式 ， 则 需要 输入 “第 一 思 切 前 ”“ 最 后 一 思 切 
削 ” 车 选择 的 是 其 他 模式 ， 则 需要 输入 “第 一 刀 切 削 ”“ 第 二 刀 切 削 ” 与 “第 三 刀 切 削 ”。 
(2) 步 距 
“ 步 距 ”选项 用 于 指定 相 邻 两 道 刀 具 的 横向 距离 ， 即 切削 宽度 。 其 下 拉 列 表 中 选项 包括 
“残余 高 度 ” 与 “数量 ”。 
使 用 “残余 高 度 ” 时 ， 通 过 指定 相 邻 两 道 刀 具 路 径 间 残余 材料 的 最 大 高 度 、 水 平 距离 与 
垂直 距离 来 定义 允许 的 最 大 残余 面积 尺寸 。 当 选择 该 选项 时 ， 在 其 下 方 需要 输入 残余 波峰 高 
度 、 水 平 限 制 、 竖 直 极 限 距离 。 
当 使 用 “数量 ”选项 定义 时 ， 批 定 刀具 路 径 横 向 进 给 的 总 数目 。 
(3) 切削 模式 
“切削 模式 ”选项 用 于 定义 刃具 从 一 个 切削 刀 轨 运动 到 下 一 个 切削 刀 轨 的 方式 。 曲 面 
域 驱动 方式 有 “跟随 周边 ”“ 螺 旋 ?“ 单 向 ”“ 往 复 ” 和 “往复 上 升 ”$ 种 切削 模式 。“ 往 复 上 
升 ” 是 指 根据 指定 的 局 部 “ 进 刀 ”“ 退 刀 ” 和 “ 移 刀 ”运动 ， 在 刀 轨 之 间 抬 刀 。 
(4) 过 切 时 
“过 切 时 ”用 于 定义 在 刀 轨 的 运动 过 程 中 刀 轨 过 切 驱 动 曲面 时 系统 如 何 响 应 ， 有 “无 ” 
“警告 >“ 跳 过 ”和 “ 退 刀 ”4 种 响应 方式 。“ 无 ”是 系统 将 不 响应 刀 轨 对 驱动 曲面 的 过 切 ， 即 
忽略 过 切 情 况 。“ 和 警告 ”是 指 系统 将 会 发 出 警告 ， 但 不 会 通过 改变 刀 轨 来 避免 过 切 情况 .。“ 跳 
过 ”处 理 方法 使 得 刀具 路 径 发 生 过 切 时 ， 忽 略 刀 具 过 切 检查 几何 体 时 的 刀具 路 径 ， 刀 有 具 从 过 
切 前 的 最 后 安全 定位 点 直接 移动 到 不 再 过 切 时 的 第 一 个 安全 点 。 但 当 检 查 几 何 体 把 同一 刀 轨 
分 成 两 段 时 ， 不 能 采用 此 处理 方法 。“ 退 刀 ” 人 处理 方法 使 得 系统 提 刀 避 开 检查 几何 体 ， 提 刀 
时 将 保 用 非 切削 移动 参数 定义 的 相关 进 、 退 刀 参 数 。 刀 有 具 从 过 切 前 的 最 后 安全 定位 点 提升 刀 
有 具 避 开 检 查 几 何 体 移动 到 不 再 过 切 时 的 第 一 个 安全 点 。 


Ey 太 和 基 流 线 驱 动 方法 


流 线 驱动 方法 允许 用 户 指定 曲线 或 边缘 〈 近 似 创 建 风 格 曲面 ) 建立 隐 含 的 曲面 来 定义 驱 
动 儿 何 体 ， 并 由 此 产生 按 曲面 UV 方向 分 布 的 驱动 点 。 流 线 驱 动 不 需 要 创建 驱动 面 ， 在 加 工 
复杂 的 具有 非 规 则 排列 的 曲面 时 更 加 灵活 ， 并 且 加 工 精 度 也 更 高 。 

在 “固定 轴 轮 亡 纤 ”工序 对 话 框 中 ,“ 驱动 方式 ”选项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 
“ 流 线 ”， 系统 会 弹出 如 图 5-3 所 示 的 警告 信息 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 5-28 所 
示 的 “ 流 线 驱 动 方 法 ”对 话 框 。 
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66 自动 ” 和 & 指 定 沟 6 自动 ” 
线 集 和 交叉 曲线 集 ;“ 指 定 ” 是 
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好 | 流 线 驱 动 方法 | 
张 动 曲线 选择 
选择 方法 自动 2 
流 曲 线 v 
交叉 曲线 Y 
切 前 方向 v 
修剪 和 延伸 v 
驱动 设置 人 
刀具 位 置 [ 相 切 站 
切削 | 恒 式 弓 往复 国 
步 距 数量 2 
步 距 数 [ 10 
更 多 和 人 
切削 步 长 数量 2 
第 一 二 切削 10 
最 后 一 刀 切 前 | 
预览 v 
信人 八 八 
一 确定 一 [一 取消 
图 5-28 “ 流 线 驱 动 方法 ”对 话 框 








在 “ 流 线 驱 动 方 法 ”对 话 框 中 ,“ 了 驱动 














交叉 曲线 。 


“ 流 曲线 ”选项 组 上 


三 | 
征 






































NX 根据 主 操 









































主要 是 定义 驱动 














面 














指定 原始 曲线 和 添加 新 集 等 4 个 内 容 。 
“交叉 曲线 ”选项 纪 


向 ”相反 。“ 起 始 步 长 %”“ 结 束 步 长 %” 为 正 值 时 ,，“ 修 哀 和 延 人 


“修剪 和 延伸 ”选项 组 月 


























的 长 边缘 ; 


昌 定 义 与 流 曲线 相交 的 刀 轨 模式 行为 。 
“指定 切削 方向 ”选择 合适 的 矢量 定义 起 始点 和 加 工 方向 。 
日 于 调整 切削 刀 轨 的 长 度 和 步 进 ， 
“起 始 步 长 %” 和 “结束 步 长 %”4 个 参数 共同 控制 。“ 开 始 切 肖 
“修剪 和 延伸 ”的 方向 与 “切削 方向 ”相同 ， 为 负 值 时 ,“ 修 前 和 延 人 










































































同 ， 为 负 值 时 ,“ 修 剪 和 延伸 ”的 方向 与 “ 步 进 ”方向 相反 。 


S.2.7 





轴 














刀 轨 驱动 方法 





刀 轨 驱动 方式 是 通过 现 有 的 刀 


轮廓 犹 工序 。 












































在 “固定 轴 轮 廊 铣 ”J 
“ 思 轨 ”系统 会 弹 
示 的 “指定 CLSF” 对 话 太 
所 示 的 “ 刀 轨 了 驱动 方法 ”对 话 框 。 该 对 i 
型 ”和 “预览 ”3 个 选项 组 。“CLSF 上 








出 如 





医 | 





























5-3 所 示 的 警告 信息 ， 
































































































































线 选择 ”选项 组 有 两 种 选择 方法 ， 分 别 为 
作对 话 框 中 指定 的 切削 区 域 的 边界 创建 流动 曲 
j 户 手工 选择 流动 曲线 和 交叉 曲线 或 自动 编辑 创建 的 流动 / 


需要 设置 选项 有 选择 曲线 、 反 向 、 


有 “开始 切削 %”“ 结 束 切削 %” 
I%”“ 结 束 切 前 %” 为 正 值 时 ， 
”的 方向 与 “ 切 前方 
”的 方向 与 “ 步 进 ”方向 相 























轨迹 来 定义 驱动 点 ， 创 建 一 个 与 选择 的 刀 轨 类 似 的 固定 





[ 序 对 话 框 中 ,“ 驱 动 方式 ”选项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 
下 。 选 择 相应 的 刀 轨 文件 ， 单 击 “OK” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 
6 框 有 “CLSF 中 的 刀 轨 ”“ 按 进 给 率 划 分 的 运动 类 
FP 的 刀 轨 ”用 于 选择 现 有 的 刀 轨 ;“ 按 进 给 率 划 分 的 运 


5-29 所 
5-30 








动 类 型 ”用 于 根据 所 选 刀 轨 中 列 出 的 各 个 相关 联 的 进 给 率 ， 来 决定 所 选 刀 轨 的 哪个 部 分 将 投 








影 到 驱动 几何 体 上 。 





文件 名 加: 和 区 


图 5-29 “指定 CLSF” 对 话 框 


区 到 径 向 切削 驱动 方法 | 




















径 向 切削 允许 用 户 指 定 任意 曲线 和 边缘 定义 驱动 几何 体 ， 由 此 产 4 
上 其 有 一 定 宽度 的 带 状 驱动 点 ， 常 用 于 清除 工件 底部 的 残留 材料 。 定 义 “ 驱 动 儿 何 体 ”边界 
































时 ， 可 以 指定 曲线 或 边缘 作为 驱动 几何 ， 可 以 是 开放 
式 的 边界 ， 也 可 以 是 封闭 式 的 。 
在 “固定 轴 轮 廓 铣 ” 工 序 对 话 框 中 , “驱动 广 
式 ” 选 项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 刀 轨 ”， 
系统 会 弹出 如 图 5-3 所 示 的 警告 信息 ， 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 系 统 弹出 如 图 5-31 所 示 的 “ 径 向 切削 驱动 方 
法 ”对 话 框 。 该 对 话 框 有 “驱动 几何 体 ”“ 驱 动 设 
置 ”和 “预览 ”3 个 选项 。 
e “驱动 几何 体 ”用 于 选择 或 编辑 径 向 边界 或 者 
临时 边界 。 
e “驱动 设置 ”用 于 指定 所 选择 的 驱动 方法 中 的 
一 些 其 他 参数 ， 如 “切削 类 型 ”“ 切 前 方向 ” 
“ 步 距 ”“ 条 带 ” 和 “ 刀 轨 方向 ” 































































































好 | 刀 谎 开动 方法 xX 


CLSF 中 的 刀 轨 人 











IZLEVEL, PROFILE 


























文件 类 型 IT): 加 源 文 件 人 #*. cls) 了 | 取消 | 





图 5-30 


“ 刀 轨 驱动 方法 ”对 话 框 








| 圳 | 
Vv 
信人 人 
取消 











EE 垂直 于 驱动 边界 的 、 





好 | 径 回 切 衣 驱动 方法 xX 


驱动 几何 体 





人 
指定 驱动 几何 体 加 Sy 

















驱动 设置 人 
切削 类 型 写 往复 国 
切削 方向 师 铣 了 
步 距 恒定 ™ 
最 大 距离 0. 2000| [mm 国 
材料 侧 的 条 带 25. 4000[ 
另 一 侧 的 条 带 25. 4000( 
刀 轨 方向 跟随 边界 了 
预览 Y 

AAA 

[确定 取消 


图 5-31 “ 径 向 切削 驱动 方法 ”对 话 框 











条 带 用 于 控制 在 边界 平面 上 测量 的 加 工区 域 的 总 宽度 ， 有 “材料 侧 的 条 带 ” 和 “ 另 一 侧 
的 条 带 ?。 径 向 切削 驱动 方法 所 加 工 的 区 域 范围 是 由 材料 侧 的 条 带 与 另 一 侧 的 条 带 所 限定 
的 ;， 区 域 范 围 是 “材料 侧 的 条 带 ” 和 “ 男 一 侧 的 条 带 ” 偏 转 值 的 总 和 。“ 材 料 侧 的 条 带 ” 是 
从 按照 边界 指示 符 的 方向 看 过 去 的 边界 右手 侧 ,，“ 男 一 侧 的 条 带 ” 是 左手 侧 。“ 材 料 侧 的 条 
































带 ” 和 “ 另 一 侧 的 条 带 ” 的 总 和 不 能 等 于 零 。 



















































“ 刀 轨 方向 ”月 
方向 。“ 跟 随 边 界 ” 是 指 刀 有 具 沿 着 边 


向 移动 。 





日 于 定义 刀具 沿 着 边界 移动 的 方向 ， 
界 方 问 移动 ， 



































多 天 司 清 根 驱动 方法 

















生 清 根 刀 轨 。 













































































形成 内 凹 角 的 
部 件 几 何 体 曲 面 。 
a ee ro 
刀具 没有 到 达 的 区 域 ， 
上 的 所 有 表面 ， 由 系统 决定 利用 哪些 
活 根 加 工党 用 来 在 前 而 加 工 中 使 用 了 了 较 大 直径 的 轧 具 而 在 和 处 留 下 较 多 下 的 加 了 
半 精 加 工 ， 以 减缓 加 工时 转角 带 来 的 不 利 影响 。 
次 序 由 加 工 的 规则 所 决定 ， 也 可 
E [将 尽 可 能 以 最 小 
零件 ， 并 以 此 来 优化 刀 轨 。 


























前 步 操作 

















另外 清 根 切削 也 常用 
清 根 切削 的 方 
以 通过 手工 组 合 来 调整 
的 非 切削 移动 来 切削 

在 “固定 轴 轮 廊 铣 ”工序 对 i 
选项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 
et a 


























统 弹出 如 图 





对 话 框 有 “可 
“ 非 陡峭 切削 








个 选项 。 


1. 了 驱动 几何 体 
“驱动 几何 体 ” 月 
凹 度 2 66 下 最 小 切 


设置 。 


(1) 最 大 凹 度 
“最 大 凹 度 ” 
叫 角 ， 思 轨 只 有 在 那些 等 于 怠 
成 。 所 输入 的 上 四角 值 必 # 
刀具 遇 到 那些 在 才 
(2) 最 小 切削 长 度 
“最 小 切 i 








遇 面 不 必 是 相信 的 两 个 
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清 根 驱 动 是 使 得 系统 产生 治 着 部 件 几何 体 的 凹 形状 分 布 
部 的 凹 角 。 | 理 





和 部 件 几 何 体 
轨 ， 首 先 部 件 
面 ， 然 后 刀具 




















有 “跟随 边界 ”和 “3 








边界 反 向 ”两 个 




















“边界 反 向 ”是 指 刀 共 治 着 与 边界 相反 的 方 















































几何 体 




















须 在 两 个 不 


定 在 何 














安 任何 | 





















































































































































Ph， “驱动 方式 ” 
选择 “ 清 根 ”系统 会 
定 ” 按 钮 ， 系 
驱动 方法 ”对 话 框 。 该 








动 儿 何 体 ” “驱动 设置 .< 了 





i 空间 范围 ” 























陡峭 切削 ”“ 参 考 刀 具 ” 逢 









































中 “输出 ” yA 


昌 于 定义 驱动 几何 体 ， 有 “最 大 


前 长 度 ” 和 “连接 距离 ”3 个 参数 需要 




















清 根 切削 思 轨 生成 所 基于 的 











ea ai 
， 并 且 是 正 值 。 当 
的 区 域 时 ， 刀 
































件 而 上 超过 了 指定 最 大 值 







































































外 长 度 ” 能 排除 在 零件 面 - 

















的 长 度 小 于 所 设置 所 
产生 的 非常 短 的 切 















































的 刀 轨 ， 常 用 于 加 工 模型 底 
面 间 的 凹 角 来 确 
面 必 须 形成 一 个 内 止 角 ， 
同上 点 处 分 多 





人 
抽 序 选择 表面 。 如 果 希 望 简单 ， 可 以 选择 零件 


























[ 安 | 请 根 驱 动 方法 “|X| 
驱动 几何 体 RE 
最 大 中 度 (raooo0d) | 
最 小 切削 长 度 [Cu 加 
连接 距离 [0.00000[m 国 
驱动 设置 有 
清 根 类 型 单刀 路 忆 
陡峭 空间 范围 入 
陡 角 [6000 
圭 陡 峭 切 前 入 
非 陡 册 切 导 式 。 | 竹 音 S 。 ”加 
切削 方 向 [加 ”加 
陡峭 切 前 入 
陡峭 切削 慑 式 [全 同 # 陆 贿 回 
输出 人 
切削 顺 序 部 国 

ye 
三 和 是] 厂 取 消 | 
图 5-32 “ 清 根 驱动 方法 ”对 话 框 
具 将 回 退 或 转移 到 其 他 区 域 。 



































FE 的 分 隔 区 形成 的 短 的 刀 位 轨迹 段 。 当 该 刀 位 轨迹 段 





削 深 度 时 ， 在 该 处 将 不 生成 刀 轨 。 这 个 选项 在 排除 原 角 的 交 线 处 
削 移 动 是 非常 有 效 的 。 





处 将 会 产 

















1 相 切 接触 











第 5 章 ， QE 











(3) 连接 距离 

“连接 距离 ”把 断 开 的 切削 轨迹 连接 起 来 ， 排 除 小 的 不 连续 刀 位 轨迹 或 者 刀 位 轨迹 中 不 
需要 的 间隙。 这 些小 的 不 连续 的 轨迹 对 加 工 走 刀 不 利 ， 它 的 产生 可 能 是 由 于 零件 面 之 间 的 间 
际 造成 的 ， 或 者 是 由 于 凹 槽 中 变化 的 角度 超过 了 指定 值 而 引起 的 。 输 入 的 数值 决定 了 连接 刀 > 
轨 两 端点 的 最 大 跨越 距离 。 两 个 端点 连接 是 通过 线性 地 扩展 两 条 轨迹 得 到 的 。 

2. 驱动 设置 

“驱动 设置 ”用 于 定义 所 选择 的 驱动 方法 中 的 “ 清 根 类 型 ”参数 ， 有 “单刀 路 ”“ 多 刀 
路 ”和 “参考 刀具 偏 置 ”3 种 方式 。 

1) 单刀 路 : 沿 着 止 角 与 沟 槽 产生 一 条 单一 刀具 路 径 。 使 用 单一 路 径 形 式 时 ， 没 有 附加 
参数 选项 被 激活 。 

2) 多 刀 路 : 通过 指定 偏 置 数 目 以 及 相 邻 偏 置 的 横向 距离 ， 在 清 根 中 心 的 两 侧 产生 多 
道 切 前 刀 上 县 路径 。 

3) 参考 刀具 偏 置 : 参考 刀具 驱动 方法 通过 指定 一 个 参考 刀具 直径 来 定义 加 工区 域 的 总 
宽度 ， 并 且 指 定 该 加 工区 中 的 步 距 ， 在 以 四 横 为 中 心 的 任意 两 边 产生 多 条 切削 轨迹 。 可 以 用 
“重合 距离 ”选项 ， 沿 着 相 切 曲面 扩展 由 参考 刀具 直径 定义 的 区 域 宽度 。 

3. 陡峭 空间 范围 

“陡峭 空间 范围 ”用 于 定义 陡峭 的 区 域 ， 由 “ 陡 角 ”文本 框 中 的 角度 数值 决定 。 当 加 工 
区 域 的 陡 角 大 于 所 设 定 的 陡 角 值 时 ， 系 统 才 会 生成 清 根 刀 轨 。 

4. 非 陡峭 切削 

“ 非 陡峭 切削 ”用 于 定义 非 陡峭 区 域 的 切削 参数 ， 有 “ 非 陡 峭 切 削 模 式 ”“ 切 削 方 向 ” 
“ 步 距 ”和 “顺序 ”4 个 选项 。 

1) 非 陡峭 切削 模式 : 用 于 定义 非 陡峭 区 域 的 切削 参数 ， 有 “ 单 向 ”“ 往 复 ”“ 往 复 上 升 ” 
“ 单 向 横向 切削 ”“ 往 复 横向 切削 ”“ 往 复 上 升 横向 切削 “深度 加 工 单 向 ”“ 深 度 加 工 往复 ” 
和 “深度 加 工 往 复 上 升 ”9 种 方式 。 

2) 切削 方向 : 用 于 定义 刀具 切削 运动 的 方向 ， 有 “混合 ”“ 顺 独 ” 和 “ 逆 铣 ”3 种 方 
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3) 顺序 : 用 于 定义 刀 轨 的 顺序 ， 决 定 切 剖 轨 迹 被 执行 的 次 序 。 有 “由 内 向 外 ”“ 由 外 向 
内 ”“ 后 陡 ”“ 先 陡 ?“ 由 内 向 外 交替 ”和 “由 外 向 内 交替 ”6 个 选项 。 

@ 由 内 向 外 姥 : 刀具 由 清 根 切削 刀 轨 的 中 心 开始 ， 沿 凹 槽 切 第 一 刀 ， 步 距 向 外 一 侧 移 
动 ， 直 到 这 一 侧 加 工 完毕 。 然 后 ， 刀 具 回 到 刀 轨 中 心 ， 沿 凹 槽 切削 ， 步 距 向 另 一 侧 
移动 ， 直 到 这 一 侧 加 工 完 毕 。 用 户 可 以 选择 从 哪 一 侧 开始 切削 。 

外 向 内 扫 :刀具 由 清 根 切削 刀 轨 的 一 侧 边缘 开始 切削 ， 步 距 向 中 心 移动 ， 直 到 这 
一 侧 加 工 完毕 。 然 后 ， 刀 其 回 到 刀 轨 一 侧 边 缘 ， 步 距 向 中 心 移动 ， 直 到 这 一 侧 加 工 
完毕 。 用 户 可 以 选择 哪 一 侧 先 开始 切削 。 
内 向 外 交替 如 ,刀具 由 清 根 刀 轨 的 中 心 开始 ， 沿 趾 模 切 第 一 刀 ， 步 距 向 外 一 侧 移 
动 ， 然 后 刀具 在 两 侧 间 交 蔡 向 外 切削 。 
@ 由 外 向 内 交 蔡 一 ， 刀具 由 清 根 切削 刀 轨 的 边缘 开始 切削 ， 步 距 向 中 心 移动 ， 然 后 刀 
具 在 两 侧 间 交 蔡 向 内 切削 。 
@ 后 陡 强 : 一 种 单 向 切削 ， 刀 具 由 清 根 切削 刀 轨 的 一 侧 〈 非 陡 壁 处 ) 移 向 另 一 侧 〈 陡 
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壁 处 )， 刀 


@ 先 陡 写 : 


一 种 单 向 切削 ， 刀 其 








具 穿 过 | 人 心 。 
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二 fr 






































壁 处 )， 刀具 穿 过 : 心 。 
S， 陡 峭 切 削 
6 陡峭 切削 3? 


样 的 。 





种 方式 。 


@ “ 泥 合 ”: 


[24 陵 山 





























轨迹 。 
e “高 到 低 ” 
根 操作 。 


@ “ 低 到 高 ”: 


根 操作 。 
6. 参考 刀具 


L 

















当 “ 清 根 类 型 









































省 切 削 方 向 ”用 于 定义 刀具 切削 运动 的 方向 ， 有 “混合 


























系统 将 自动 计算 刀具 由 高 至 




















刀 轨 由 刀具 从 高 端 到 低 端 运 


















































| 低 和 1 

















4 根 切削 思 轨 的 一 侧 〔 陡 壁 处 ) 移 向 另 一 侧 〈 非 陡 














j 于 定义 陡峭 区 域 的 切削 参数 ， 其 中 部 分 参数 与 非 陡峭 切削 的 用 法 是 








AL2 6 言 高 到 低 ” 和 “ 低 到 高 Er ? 
































低 到 高 交替 运动 生成 最 短路 径 的 刀具 














运动 生成 ， 且 刀具 从 高 处 至 



































Br 








”下 拉 列 表 选 择 “ 参 考 刀 




















“参考 刀具 ”选项 
重 受 距离 是 指 扩展 通过 参考 刀具 直径 


中 ， 建 议 使 用 球 头 刀 ， 而 不 用 3 




















想 的 刀 




















几何 表 国 








率 半 径 大 于 刀具 刀 尖 圆 角 








| 








EF， 用 于 选择 或 创建 需要 参考 的 刀具 和 输入 






















































































切削 思 其 半径 。 
7. 输出 


[74 输 














前 顺序 设置 为 














出 ”用 于 定义 切削 顺序 。 在 “ 清 
动 时 ， 则 系统 将 自动 确定 





E 径 ， 则 无 法 产 4 
















































































置 为 用 户 定 义 ， 当 产生 思 轨 时 ， 系 统 将 弹 
许 用 户 根据 实际 加 工 意 图 ， 对 各 个 止 角 的 清 





























剪 切 等 操作 。 
区】 文本 驱动 方法 | 


文本 驱动 方法 用 了 
选项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “文本 ”， 系统 会 
出 如 网 5-34 所 示 的 “文本 驱动 方法 ”对 训 
“固定 轴 轮 万 铣 ” 对 话 框 











“确定 ”按钮 ， 系 统 区 
轮 廊 铣 ”对话 框 ， 但 是 





统 返回 至 




















“固定 加 






































多 了 “指定 制图 文本 ”选项 ， 单 击 该 选项 后 的 “选择 或 编辑 制 
。 选 择 相应 的 文本 ， 
轮廓 狂 ”对话 框 。 这 时 ， 在 设置 相应 的 切削 参数 时 ， 在 “策略 ”选项 卡 下 











将 弹出 妇 
统 返 回 胖 











上 图 5-35 





“固定 轴 


所 示 的 “文本 几何 体 ” 





























应 该 设置 “文本 深度 ”。 








出 如 


民 了 驱动 方法 ”对 话 框 ! 
各 个 凹 角 的 清 要 切削 顺序 。 









































名 









































创建 以 文本 驱动 。 在 “固定 轴 轮 廊 铣 ” 工 








对 话 框 





思 轨 由 刀具 从 低 端 到 高 端 运 动 生 成 ， 且 刀具 从 低 处 至 





| 低 处 进行 目 动 清 























治 着 相 切 面 所 定义 的 加 工区 域 的 宽度 。 清 根 铣 削 


高 处 进行 自动 清 






































ij 置 ” 时 ,“ 清 根 驱动 方法 ”对 话 框 会 多 一 个 
“ 重 堆 距离 ” 




















F 底 刀 或 者 牛 盟 刀 ， 因 为 使 用 平底 刀 或 者 牛 描 刀 很 难 获得 理 
路 径 。 在 清 根 操作 中 ， 刀 其 必须 与 零件 几何 的 两 个 表面 在 不 同 点 接触 。 如 果 零 件 
E 双 线 的 接触 点 ， 也 就 无 法 生成 清 根 


的 “ 输 出 殉 
































选项 卡 ， 将 切 


如 果 将 切削 顺序 设 














序 对 话 框 中 ， 





5-33 所 示 的 “手工 装配 ”对 话 杠 ， 它 允 
民 刀 轨 进 行 重新 排序 、 反 向 、 移 除 、 光 顺和 

















“驱动 方式 ” 




















弹出 如 图 5-3 所 示 的 警告 信息 ， 单 击 




















6 框 。 单 击 “ 古 


角 定 ”按钮 ， 系 



































的 “几何 体 ” 选 项 卡 下 


图 文本 几何 体 ” 


按钮 全， 系统 



































单 击 


“而 





角 定 ”按钮 ， 系 




















家 | 手工 装配 ] 
国 








FlowC 
FlowCut3 


重 编号 ] [全 部 重 村 


当前 的 清 根 下 > 





最 近 的 清 根 




















bllle 
当前 分 段 
显示 颜色 
当前 
日 ##e 国 国 
最 接近 
昌 ##e 国 国 
分 段 
日 加 
默认 
回 系 纺 颜 色 本 入 人 人 和 人 
CJ [CE ] [| 三 前 定 悦 三 取消 ] 
图 5-33 “手工 装配 ”对 话 框 图 5-34 “文本 驱动 方法 ”对 话 框 





























用 户 定义 驱动 方法 


用 户 定义 驱动 方法 用 于 用 户 自 定义 驱动 方法 。 在 “固定 轴 轮 廊 铣 ”工序 对 话 框 中 ,“ 驱 
动 方 式 ” 选 项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “用 户 定义 ”， 系 统 会 弹出 如 图 5-3 所 示 的 警 
告 信息 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 5-36 所 示 的 “用 户 定义 驱动 方法 ”对 话 框 。 在 
该 对 话 框 中 ， 用 户 可 以 根据 实际 工件 的 加 工 需 要 ， 自 定义 一 个 固定 轮 廊 钳 驱 动 方 法 。 

























































































































































































用 户 定义 的 设置 和 | 
过 沽 吕 类 型 Cl 出 口 名 称 
图 1 
ES 国人 图 
预览 Y 
图 5-35 “文本 几何 体 ”对 话 框 图 5-36 “用 户 定义 驱动 方法 ”对 话 杠 


























5.3 固定 轴 轮 廊 铣 的 操作 参数 设置 
5.3.1 


1. 刀 轴 
刀具 轴 定 义 固定 和 可 变 的 刀 轴 方向 。 固 定 刀 轴 始终 平行 指定 的 矢量 ， 可 变 刀 轴 则 在 刀 轨 
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移动 时 经 常 改变 方向 。 刀 有 具 轴 定义 为 一 个 矢量 ， 其 方向 从 刀 尖 指向 刀 柄 。 刀 共 轴 可 以 输入 坐 
标 值 ， 选 择 几何 体 ， 定 义 零件 面 、 驱 动 面相 关联 或 垂直 的 矢量 来 定义 。 而 固定 轴 轮 廊 钳 只 能 
A PE yp 
.投影 天 量 

a 是 定义 驱动 点 沿 怎 样 的 方向 投影 到 零件 面 上 的 ， 以 确定 刀具 所 接触 的 表面 
侧 。 投 影 矢量 的 方向 决定 了 刀具 接触 零件 的 表面 出， 刀具 始 终 位 于 投影 矢量 所 接触 侧 的 零 
件 表面 上 。 

投影 矢量 的 可 用 形式 决定 于 驱动 方法 。 投 影 矢 量 选项 除了 清 根 驱动 方法 外 ， 对 所 有 的 驱 
动 方法 都 是 通用 的 。 一 般 情 况 下 ， 固 定 轴 铣 加 工时 ， 所 用 的 投影 矢量 应 该 是 刀 轴 方向 。 其 余 
选项 多 在 多 轴 加 工时 使 用 。 系 统 提 供 了 多 种 指定 投影 矢量 的 方法 ， 如 图 5-37 所 示 。 

不 要 将 投影 矢量 和 刀 上 其 轴 混 淆 起 来 ， 投 影 撩 量 并 不 一 定 需要 与 刀具 轴 相 匹配 。 

(1) 指定 矢量 

该 选项 用 来 指定 某 一 矢量 作为 投影 矢量 。 当 “投影 矢量 ”选项 组 下 的 “矢量 ”下 拉 列 表 
中 选择 “指定 矢量 ” 单 击 “ 矢 量 对 话 框 ? 按钮 虽 系统 弹出 如 图 5-38 所 示 的 “矢量 ”对 话 
框 。 供 用 户 选择 一 种 方法 指定 某 一 矢量 作为 投影 矢量 。 
























































































































































































































































































































































投影 矢量 入 回 医 至 [5 |x 
矢量 [万 珊 司 太 攻 < 

| [ty 动 yi 的 矢量 加 

要 定义 矢量 的 对 象 

| 六 选择 对 象 (0) | 时 | 

矢 是 方位 

| 和信 和信 A 和 人 
取消 
图 5-37 投影 矢量 图 5-38 “矢量 ”对 话 框 


























(2) 刀 轴 
该 选项 用 来 指定 刀 轴 作为 投影 矢量 ， 这 时 系统 默认 的 投影 方法 ， 当 驱动 点 向 部 件 几 何 体 
投影 时 ， 其 投影 方向 与 刀 轴 矢量 方向 相反 ， 如 图 5-39 所 示 。 
下 



































刀 轴 矢量 






刀 轴 矢量 LE 
驱动 边界 


驱动 边界 部 件 曲 1 



























部 件 曲 

















图 5-39 “ 刀 轴 ”投影 矢量 
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(3) 远离 点 
该 选项 创建 从 指定 的 焦点 向 “部 件 表面 ”延伸 的 “投影 矢量 ”。 此 选项 可 用 于 加 工 焦点 
在 球面 中 心 处 的 内 侧 球形 《或 类 似 球形 ) 曲面 ,“ 驱 动 点 ” 沿 着 偏离 焦点 的 直线 从 “驱动 曲 
面 ” 投影 到 “部 件 表面 >”， 交 点 与 “部 件 表面 ”之 间 的 最 小 距离 必须 大 于 刀具 半径 。 所 以 该 > 
选项 一 般 在 加 工 球体 内 部 表面 时 使 用 ， 这 时 可 以 指定 球体 的 中 心 点 为 焦点 ， 驱 动 点 将 以 焦点 
为 中 心 ， 从 驱动 曲面 投影 到 球体 内 表面 上 ， 生 成 刀具 轨迹 ， 如 图 5-40 所 示 。 


驱动 
曲面 





































































































部 件 
曲 






































驱动 曲 T 
图 5-40 “远离 点 ”投影 矢量 














(4) 朝向 点 
该 选项 与 远离 点 选项 的 用 法 有 些 相 似 ， 它 也 用 来 指定 某 一 点 为 焦点 ， 投 影 矢 量 的 方向 从 
部 件 几何 表面 开 





























图 5-41 “朝向 点 ”投影 矢量 





(5) 远离 直线 
该 选项 创建 从 指定 的 直线 延伸 至 部 件 表面 的 “投影 矢量 ”,“ 投 影 和 撩 量 ” 作 为 从 中 心 线 延 
伸 至 “部 件 表面 ”的 垂直 矢量 进行 计算 。 该 选项 有 助 于 加 工 内 部 圆柱 面 ， 其 中 指定 的 直线 作 
为 圆柱 中 心 线 ， 刀 有 具 的 位 置 将 从 中 心 线 移 到 “部 件 表面 ”的 内 侧 .。“ 驱 动 点 ” 治 着 偏离 所 选 
聚焦 线 的 直线 从 “驱动 曲面 ”投影 到 部 件 表面 ， 聚 焦 线 与 “部 件 表面 ”之 间 的 最 小 距离 必须 

大 于 刀具 半径 ， 如 图 5-42 所 示 。 
部 件 曲面 
















































































































































































驱动 
曲面 











图 5-42 “远离 直线 ”投影 矢量 
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当 “ 投 影 矢 量 ” 选 项 组 下 的 “矢量 ”下 拉 列 表 中 选择 “远离 直线 ”时 ， 系 统 弹出 如 














而 




















(6) 袁 问 直线 
该 选项 用 法 与 远 





















































5-43 所 示 的 “远离 直线 ”对 话 框 。 该 对 话 


E 供 用 户 选 择 矢 量 和 点 来 确定 直线 。 
























































离 直 线 选 项 的 用 法 有 些 相似 ， 用 于 创建 从 “部 件 表面 ”延伸 至 指定 直线 


的 “投影 矢量 *”。 当 “投影 矢量 ”选项 组 下 的 “矢量 ”下 拉 列 表 中 选择 “远离 直线 ”时 ， 系 











统 弹出 如 图 5-44 所 示 的 “朝向 直线 ”对 话 框 。 

















他 | 元 离 直 线 |X 
投影 矢量 人 | 





多 指定 点 图 EE 


人 和 人 和 人 


请 击 定 中 三 应 用 -] [取消 
“远离 直线 ”对 话 框 











图 5-43 


























切削 参数 是 指 刀 有 具 进行 切削 运动 的 参数 ， 
“切削 ”后 的 “切削 参数 ”按钮 E 为 ， 系 统 弹出 如 





























它 影 响 每 一 种 驱动 方法 。 单 击 操作 对 话 忆 








该 对 话 框 供用 户 选择 矢量 和 点 来 确定 直线 。 











Lo [hE SX 
人 


投影 矢量 


十 寺 二 太吉 用 | 三 取 用 了 ] 
“朝向 直线 ”对 话 框 





“7 指定 矢量 
| 


| v 指定 点 














图 5-44 


























[HH 


的 
图 5-45 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 在 该 




















对 话 框 中 有 “策略 ?” “多 思路” “ 余 量 ” “拐角 » “安全 设置 ” “ 室 间 范围 ” 和 “更 多 ” 7 个 选项 

















卡 ， 依 次 单 击 这 些 选 项 卡 后 又 会 出 现 相应 的 











对 话 框 ， 每 个 对 话 框 又 有 相应 的 选项 设置 。 












































在 对 话 框 中 ， 部 分 参数 是 与 平面 铣 或 型 











腔 铣 相同 的 ， 而 部 分 参数 则 是 固定 轴 轮 廓 铣 专 有 





的 参数 ， 以 下 对 切削 的 各 个 选项 逐个 进行 说 明 。 






























































他 | 切 前 对 数 x 
| 策略 | 多 思路 | 余 量 | 拐角 | 安全 设置 | 空间 范围 | 更 多 | 
切削 方向 
切削 方向 顺 尘 2 
刀 路 方向 [向 内 国 
延伸 刀 辆 人 
回 ] 在 凸 角 上 延伸 
最 大 拐角 角度 135. 0000(] 
回 ] 在 过 上 延伸 
了 在 边 综 滚 动 思 具 
| 
[确定 职 消 





图 5-45 
1. 延伸 刀 轨 





延伸 刀 轨 用 来 指定 刀具 在 切削 加 工 过 程 














Ph， 经 过 内 部 凸 缘 时 的 处 理 方式 。 它 可 以 进一步 
策 





“切削 参数 ”对 话 杠 




















控制 刀具 轨迹 ， 避 免 刀 具 经 过 内 部 凸 缘 时 停留 在 凸 角 上 。 如 图 5-45 所 示 ， 延 伸 刀 轨 在 “ 











略 ” 选 项 卡 中 ， 有 两 种 方式 : 在 凸 角 上 延伸 和 在 边 
































思 上 延伸 。 
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1) 在 凸 角 上 延伸 : 用 于 避免 刀具 切削 内 部 突出 边缘 时 停留 在 凸 角 处 。 选 中 该 选项 ， 刀 
有 具 路 径 从 零件 几何 上 扒 起 一 个 小 距离 ， 并 延伸 至 凸 角 端点 的 高 度 ， 当 刀具 切削 到 凸 角 端点 的 
高 度 时 ， 就 直接 将 刀具 移动 到 凸 角 的 另 一 端 ， 从 而 避免 退 刀 、 跨 越 与 进 刀 等 非 切削 刀具 运 
动 。 选 中 该 选项 时 也 可 以 在 下 方 的 “最 大 拐角 角度 ”文本 框 中 指定 最 大 的 拐角 角度 ， 当 凸 角 > 
度 大 于 该 值 时 ， 刀 具 路 径 不 再 延伸 。 

2) 在 边 上 延伸 : 用 于 避免 刀具 切削 外 部 边缘 时 停留 在 边缘 处 。 选 中 该 选项 ， 刀 有 具 路 径 
从 零件 几何 上 抬 起 一 个 小 距离 ， 并 延伸 出 一 段 长 度 ， 就 直接 将 刀具 移动 到 凸 角 的 另 一 侧 ， 从 
而 避免 退 刀 、 跨 起 与 进 刀 等 非 切削 刀具 和 运动。 选中 该 选项 时 ， 可 以 用 刀具 直径 的 百分比 值 或 
者 直接 指定 值 来 定 刀 有 具 路 径 在 边 上 的 延伸 长 度 

3) 在 边缘 滚动 刀具 : 在 边缘 滚动 刀具 用 来 决定 是 否 删除 边界 跟踪 。 边 界 跟踪 产生 的 边 
缘 通 常 是 在 驱动 路 径 超 出 零件 几何 边缘 时 所 发 生 的 不 利 情 况 ， 因 为 刀具 边缘 向 下 滚 过 时 ， 可 
能 造成 过 切 。 打 开 或 关闭 删除 边界 跟踪 可 以 直接 控制 边缘 刀具 轨迹 的 出 现 。 

这 种 超出 边界 的 刀具 路 径 部 分 其 实 是 不 产生 任何 作用 的 ， 即 使 不 产生 过 切 ， 这 一 边界 也 
是 多 余 的 切削 ， 在 绝 大 多 数 情 况 下 ， 应 该 激活 删除 边界 跟踪 。 

2. 多 重 深度 切削 

多 重 深度 切削 用 于 分 层 逐 次 切削 零件 材料 。 切 削 层 在 零件 面 的 一 个 偏 置 面 上 产生 ， 而 不 
是 由 零件 面 上 刀 轨 的 Z 向 偏 移 得 到 。 它 的 设置 在 “固定 轴 轮 廓 铣 ” 对 话 框 中 的 切削 参数 选项 
中 ， 如 图 5-46 所 示 为 “多 重 深度 切削 ”选项 。 在 切削 层 的 计算 中 ， 直 接 从 零件 表面 上 开始 
计算 ， 忽略 所 定义 的 零件 余 量 。 多 重 深度 切削 有 两 个 选项 : 增 量 和 刀 路 。 

用 户 所 定义 的 内 、 外 公差 只 用 于 最 后 一 层 刀 轨 上 ， 而 其 上 层 刀 轨 的 内 、 外 公差 值 为 本 切 
削 层 零件 面 距离 的 十 分 之 一 (由 系统 计算 )。 但 是 ， 如 果 系 统计 算 而 得 的 公差 大 于 切削 层 增 
量 值 的 一 半 ， 那 么 ， 系 统 将 采用 增 量 值 的 一 半 作 为 公差 值 ， 如 果 系 统计 算 而 得 的 公差 值 小 于 
j 户 定义 的 公差 值 ， 系 统 将 采用 户 定义 的 公差 值 工 作 ， 这 样 ， 防 止 了 系统 使 用 过 大 或 者 过 小 
的 公差 值 。 

如 果 在 “ 非 切 削 运 动 ” 对 话 框 中 设置 进 刀 选项 为 手工 ， 则 切削 层 之 间 的 转移 运动 能 被 最 
小 化 。 在 结束 一 个 切削 层 的 切削 后 ， 刃 具 将 退 刀 至 上 一 切削 层 加 外 公差 值 高 度 ， 然 后 进行 转 
移 运动 至 下 一 切削 层 的 进 刃 位 置 高 度 ， 再 进行 下 一 层 的 切削 。 

1) 增 量 : 用 于 指定 各 路 径 层 之 间 的 间距 ， 选 定 该 选项 后 ， 在 下 方 的 “ 增 量 ” 文 本 框 内 
输入 增 量 值 后 ， 系 统 用 加 工 余 量 偏 置 值 除 以 增 量 值 得 到 需要 加 工 的 层 数 ， 若 输入 值 为 0， 
则 只 生成 一 层 刀具 路 径 ， 若 计算 得 到 的 层 数 不 是 整数 ， 系 统 将 自动 将 最 后 的 不 足 一 层 的 距 
离 当做 一 层 来 加 工 。 

2) 刀 路 : 用 于 指定 路 径 的 总 层 数 ， 选 择 该 选项 时 ， 需 要 输入 刀 路 数 ， 系 统 自动 计算 ] 
量 ， 即 用 加 工 余 量 偏 置 值 除 以 输入 的 刀 路 数 得 到 余 量 增 量 ， 这 个 增 量 是 均等 的 。 

如 果 加 工 余 量 偏 置 为 0， 则 指定 刀 路 将 在 精 加 工 位 置 的 同一 层 内 创建 指定 数量 的 刀具 路 
径 ， 通 常用 于 精 铣 后 进行 光 顺 加 工 。 

3) 部 件 余 量 偏 置 : 用 于 定义 部 件 余 量 的 偏 置 值 ， 部 件 余 量 与 部 件 余 量 偏 置 的 总 和 就 
工件 的 余 量 。 

3. 余 量 


在 进行 固定 轴 轮 廓 铣 时 ， 对 于 部 件 几何 、 边 界 几 何 与 检查 可 分 别 设置 公差 及 余 量 ， 如 
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图 5-47 所 示 为 “切削 参数 ”对 话机 
从 | 切 前 考 数 0 
| 一 安全 设置 空间 范围 更 多 

策略 余 量 || 拐角 | 
多 重 诬 度 人 
| 部 件 余 量 偏 置 0.0000( 
| 多重 深 度 切 削 
| 步 进 方法 增 量 站 
| 增 量 
Es 
入 和 信人 
三 天 确定 | | 取消 




















图 5-46 “切削 参数 ”对 话 框 1 





EE 中 有 关 余 量 的 选项 。 




















1) 部 件 余 量 里 : 指 在 加 工 后 ， 
部 件 余 量 ， 对 于 使 用 自 定义 余 量 的 夫人 
























































Ss 
安全 设置 _ | 空间 范围 更 多 
策略 |‖ 多 思路 |: 拐角 
余 旺 
部 件 余 量 L_ ooooo[ 辐 ] 
检查 余 量 0.0000l| 
公差 
内 公差 [0.0300) {| 
外 公差 [_0.0s0ol 

信人 和 人 
E 坝 是 卫 [取消 




















3) 检查 余 量 
4. 安全 设置 

















于 指定 检查 几何 体 的 偏 置 值 ， 以 确保 刀 








图 5-47 “切削 参数 ”对 话机 
允许 在 零件 表面 四 周 余 留 的 材料 量 。 在 切削 参数 中 定义 的 
几何 将 不 起 作用 。 

2) 边界 内 公差 /外 公差 : 用 于 设 定 边界 的 内 部 公差 与 外 部 公差 值 。 


匡 2 


























{不 与 检查 几何 产生 干涉 。 





安全 设置 用 来 定义 刀具 的 进 刀 / 退 刀 距离 ， 给 零件 增加 一 个 扩展 的 安全 区 ， 使 万 具 的 刀 





柄 上 的 任何 部 分 上 下 不 至 于 人 磁 到 零件 上 ， 如 图 5-48 所 示 。 























1) 部 件 几 何 体 : 用 于 设置 部 件 几 何 体 的 参数 ， 有 “刀具 夹 持 器 ”“ 刀 柄 ”和 “ 刀 颈 ”3 


个 参数 。 
2) 检查 安全 间距 : 
儿 何 干涉 。 
5. 切削 步 长 
切削 步 








小 ， 所 产生 的 刀具 路 径 越 接近 零 人 
”等 两 种 

















括 “o% 刀 2 与 6 
































定义 刀具 与 检查 








几何 的 距离 





再 


长 是 指 在 零件 几何 上 、 刀 有 具 定 位 点 间 切 削 方 向 的 直线 距离 。 











态 | 切 前 村 歼 





a 余 量 拐角 
空间 范围 更 多 
































检查 几何 床 
| 过 切 时 退 刀 本 
| 检查 安全 距离 | 2.5400(| mm 站 
部 件 几 何 体 人 
| 县 到 持 器 3. 0000(] [mm 国 
丸 栖 3. 0000(] [mm 国 
| 刀 颈 0.00000[m 国 
人 和 人 和 人 
[确定 (取消 


图 5-48 “切削 参数 ”对 话 框 3 





几何 表面 ， 产 生 的 切削 轮廓 就 越 精确 。 
情况 ， 如 图 5-49 所 示 。 





主要 是 为 了 防止 刀具 或 刀 柄 与 检查 





切削 步 长 距离 越 





















































该 下 拉 列 表 框 包 





六 | 切 前 考 数 | 
策略 |[_ 多 思路 | 余 量 
安全 设置 | 空间 范围 | ”更 多 
切 前 步 长 人 
ES 30.000ol| Euaa| 
上 瑟 斜 人 
| 斜 向 上 角 90.0000 
| 笠 向 下 前 (30. 0000d 
| 回 项 化 妃 雪 
| 回 延 申 至 边界 
清理 人 
[ 
SY 
人 和 人 和 人 | 
[确定 取消 
图 5-49 “切削 参数 ”对 话 框 4 





























1) % 刀 
百 分 值 ， 再 在 后 面 的 下 拉 列 表 中 选择 

2) mm。 通 过 指定 如 
输入 最 大 步 长 长 度 ， 再 在 后 面 的 下 

6. 倾斜 

该 选项 

和 斜 向 上 角度 / 斜 向 下 角度 允许 旨 
轴 的 平面 上 涡 
“和 斜 向 下 角 ” 文 本 框 。 
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il 

















刀具 轴 的 平面 ) 到 


已 必 z [二 
人 丰 


范围 内 














K 动 点 间 的 最 大 距离 来 定义 切削 步 距 
拉 列 表 中 选择 “mm”。 


] 来 指定 刀具 在 切削 工件 时 的 斜 疝 
站 定 思 具 上 坡 和 下 坡 
1 量 的 。 斜 向 下 角度 的 角度 值 


和 斜 问 上 角度 需要 输入 一 个 从 0 一 90 
的 任何 位 置 向 上 倾斜 。 如 图 5-50 所 示 


第 5 齐 


。 用 刀具 直径 的 百分数 来 定义 切削 步 距 。 直 接 在 “最 大 步 


6 名 可 县 2 








已 。 

































































氏 





从 0” 到 90”， 如 

















直接 在 “最 大 步 


度 ， 即 斜 向 上 角 和 和 斜 向 下 角 ， 如 
度 移动 的 极限 值 。 角 
5-49 所 示 为 


固定 轴 轮 廓 铣 





”文本 框 中 输入 





”文本 框 中 


图 5-49 所 示 。 
度 是 从 垂直 刀 
“和 斜 同上 角 ” 和 
































的 角度 值 。 输 入 的 值 允 许 刀 




















在 从 零度 〈 重 直 





于 固定 


























斜 向 







































































斜 向 上 单 向 Zig 运 动 
上 单 向 Zag 运 动 





固定 刀具 轴 










刀具 方向 


未 切削 的 材料 





图 5-50” 斜 向 上 





度 




















为 斜 问 上 角度 














情况 。 


向 下 角度 可 以 安全 地 对 零件 进行 切 





























独 加 工 。 那 些 低 于 







































































































































































当 零 件 轮廓 和 刀具 形状 限制 了 材料 的 数量 ， 使 用 和 斜 
削 。 换 句 话 说 ， 它 能 预防 刀具 掉 入 小 四 槽 中 ， 这 种 四 槽 将 在 后 续 操 作 中 六 
和 斜 各 下 角度 的 刀具 位 置 点 将 沿 着 刀具 轴 方 向 拾 升 至 切 前 层 ， 如 图 
小 四 槽 中 。 

固定 刀具 轴 
图 5-51 和 斜 向 下 角度 

当 使 用 斜 向 上 角度 / 斜 向 下 角度 时 ， 它 有 3 个 小 选项 : 应 用 于 步 距 、 
边界 。 

1) 应 用 于 步 距 : 此 选项 使 斜 问 下 角度 可 以 应 用 在 步 距 移 动 中 。 如 图 


角度 为 45”， 上 坡 角 度 设置 为 90° 
步 距 移 动 ' 
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I 在 0° 一 45 "的 





区 域 间 。 

















5-51 所 示 为 预防 刀具 掉 入 


优化 轨迹 和 延伸 至 


5-52 所 示 ， 斜 向 下 


。 当 激活 此 选项 时 ， 和 往复 式 移动 一 样 ， 斜 向 下 角度 将 应 
。 下 坡 的 轨迹 和 步 距 被 限 种 
2) 优化 轨迹 : 此 选项 使 系统 重新 计算 轨迹 ， 刀 有 具 尽 可 能 地 保持 与 零件 











面 接触 ， 而 使 在 

















































































UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 





























































































































轨迹 之 间 的 非 切削 运动 距离 最 少 。 此 选项 只 有 在 单 向 和 往复 式 切削 模式 下 ， 而 且 斜 向 上 角度 
设置 为 0" 一 10" 时 有 效 。 

3) 延伸 至 边界 : 当 创 建 仅 向 上 或 者 仅 向 下 的 切削 时 ， 此 选项 延伸 切削 轨迹 的 末端 至 零 
件 边界 。 当 把 仅 向 上 设置 为 关 时 《假如 此 时 和 斜 向 下 角度 为 0" )， 每 条 刀 路 切削 到 零件 的 顶部 
就 停止 了 ; 当 把 仅 向 上 设置 为 开始 时 ， 每 条 刀 路 切削 方向 延伸 至 零件 边界 。 当 把 仅 向 下 设置 
为 关 时 《假如 此 时 斜 向 下 角度 时 0” )， 每 条 刀 路 从 零件 的 顶部 开始 切削 ， 当 把 仅 向 下 设置 为 





7. 清理 




















清 


未 切 肖 












































选择 




















材料。 产生 的 清 
中 ， 单 击 “ 清 理 几何 体 ” 后 的 “ 清 i 
何 体 ”对 话 框 。 对 话 框 中 
用 于 设置 创建 的 清 


里 几何 体 选项 用 于 产生 点 、 


开 时 ， 每 条 刀 轨 延伸 至 零件 边界 开始 切削 。 






















































































S=52 





上 半 部 分 





应 用 于 步 距 





只 是 在 “固定 轴 轮 廓 铣 ” 
的 驱动 方法 创建 刀具 路 径 时 ， 
操作 工具 条 创建 刀具 路 径 则 不 会 计算 清 
































娃 儿 何 体 ”按钮 穴 %， 系 统 红 


45° 的 最 大 和 斜 向 下 
单 向 (Zig) 运动 














序 对 话 框 采用 除 清 根 以 外 









































区 里 非 切 机 运 翅 


非 切 前 运动 是 描述 刀具 在 切 前 运动 以 前 、 
过 程 中 是 怎样 移动 的 。 这 些 运 动 与 平面 铣 
和 进 刀 / 退 刀 运动 有 相似 之 处 ， 都 属于 非 切 肖 























对 话 框 中 ， 单 击 











轮廓 铣工 序 中 ， 与 其 他 操作 中 的 非 切 








地 方 ， 本 拉 只 介 





“ 非 切 首 











不 同 的 地 方 。 























会 计算 清理 几何 体 ， 而 用 














理 几 何 体 。 








以 后 及 切削 
中 的 避让 几何 体 

















| 运动。 在 操作 








对 I 移动 ”后 的 “ 非 切 前 移动 ”按钮 
急 ， 系 统 弹出 如 图 5-54 所 示 的 “ 非 切削 运动 ”对 话 框 。 
在 本 书 的 第 4 章 对 非 切削 运动 已 





经 介 2 





过 ， 在 固定 轴 











前 运动 有 很 多 相似 的 




















她 | 清理 几何 体 (x 
清理 设置 
































圈 叫 部 国 另 外 的 机 向 驱动 
立 陡 册 区 域 国定 向 


















































进 刀 类 型 [与 开放 区 域 相同 要 














陡 角 [50.00oo 
清理 输出 控制 
凹 部 重 查 0.0000l| 
止 部 合并 0.000ol| 
陡峭 重 查 0. 0000(] 
陡峭 合并 0.0000l| 
输出 类 型 边界 De 
同 自动 保存 清理 
入 入 A 和 人 | 
[确定 取消 
图 5-53 “清理 几何 体 ” 对 话 相 
她 | 非 切 前 移动 xX 
转移 /快速 ‖ 避让 更 多 | 
进 刀 退 刀 
开放 区 域 人 
进 刀 类 型 | 回 驱 - 相 切 到 
半径 100. 0000(] Ee 
斌 性 延 件 | 0.0000(|mm 国 
根据 部 件 / 检 查 人 | 








初始 人 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 国 | 
入 和 信和 人 | 
[ 确定 | | 取消 
5-54 “ 非 切 前 移动 ”对 话 术 


边界 或 曲线 ， 以 便 加 工 后 辨认 残留 在 上 四 槽 与 陡峭 表面 上 的 
里 几何 体 ， 可 以 在 后 续 的 精 加 工 操作 中 切除 。 在 “切削 参数 ”对 话 框 
出 如 图 5-53 所 示 的 “清理 


Ht 











E 几 


j 于 指定 系统 辨认 的 未 切削 区 域 的 类 型 及 参数 ， 下 半 部 分 
里 几 何 类 型 以 及 相关 的 参数 。 


jh 


第 5 章 ， QE 





1， 进 刀 
在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 对 话 框 如 图 5-54 所 示 。 其 中 包括 
“开放 区 域 "“ 根 据 部 件 / 检查 ”和 “初始 ”3 个 选项 。 
(1) 开放 区 域 的 进 刀 类 型 > 
开放 区 域 进 刀 类 型 用 于 控制 工件 开放 区 域 的 进 刀 运动 类 型 。 国 定 轴 轮 廓 铣工 序 中 的 开放 区 域 
进 刀 类 型 多 了 圆 弧 -平行 于 刀 轴 、 圆 弧 - 垂 直 于 刀 轴 、 圆 弧 - 相 切 逼 近 、 圆 弧 - 垂 直 于 部 件 。 
1) 圆 弧 - 垂 直 于 部 件 ， 用 于 指定 进 刀 类 型 与 切削 时 两 相 切 的 圆 弧 ， 利 用 进 刀 〈 退 刀 ) 矢量 与 
切削 矢量 来 定义 一 个 包含 圆 弧 刀具 运动 的 平面 ， 圆 弧 末 尾 始终 与 切削 矢量 均 相 切 ， 如 图 5-55 所 
示 。 当 选择 该 类 型 后 ， 可 以 在 “半径 ”“ 圆 弧 角 度 ” 和 “线性 延伸 ”文本 框 中 输入 具体 的 参数 。 
2) 圆 弧 -平行 于 刀 轴 : 用 于 指定 开放 区 域 进 刀 类 型 与 刀 轴 平行 的 圆 弧 。 利 用 进 刀 〈 退 
刀 ) 矢量 与 刀 轴 矢量 来 定义 一 个 包含 圆 弧 刀具 运动 的 平面 ， 圆 弧 运 动 可 以 不 必 与 切削 矢量 切 
削 ， 如 图 5-56 所 示 。 当 选择 该 类 型 后 ， 可 以 在 “半径 ”“ 圆 弧 角度 ”“ 旋 转角 度 ” 和 “线性 
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延伸 ”文本 框 中 输入 具体 的 参数 。 
刀 轴 
进 刀 矢量 
国史 司 弧 
图 5-55 “ 圆 缴 -垂直 于 部 件 ” 进 刀 图 5-56 “ 圆 弧 -平行 于 刀 轴 ” 进 刀 



















































































3) 圆 弧 - 垂 直 于 刀 轴 : 用 于 指定 开放 区 域 进 思 类 型 与 刀 轴 垂直 的 圆 弧 。 利 用 垂直 于 刀 轴 
的 平面 来 定义 一 个 包含 圆 绝 刀具 运动 的 平面 ， 圆 弧 运 动 垂 直 于 刀 轴 但 可 以 不 必 与 切削 矢量 相 
切 ， 如 图 5-57 所 示 。 当 选择 该 类 型 后 ， 可 以 在 “半径 ”“ 圆 弧 角 度 ”“ 和 斜坡 角 ” 和 “线性 延 
伸 ” 文 本 框 中 输入 其 体 的 参数 。 


刀 轴 
垂直 于 刀 轴 的 平 
圆 引 


图 5-57 “ 圆 弧 - 垂 直 于 刀 轴 ” 进 刀 

4) 圆 弧 - 相 切 通 近 : 用 于 指定 开放 区 域 进 刀 类 型 与 逼近 运动 相 切 的 圆 踊 。 利 用 通 近 运动 
末尾 的 切 向 矢量 和 切削 矢量 来 定义 一 个 包含 圆 弧 刀 具 运 动 的 平面 ， 圆 绝 运 动 与 逼近 运动 和 切 
削 矢 量 均 相 切 ， 如 图 5-58 所 示 。 当 选择 该 类 型 后 ， 可 以 在 “半径 ”和 “线性 延伸 ”文本 框 
中 输入 具体 的 参数 。 














































































































































































切线 





切削 矢量 

















(2) 根据 部 件 / 检查 的 进 刀 类 型 





相对 部 件 / 检查 的 进 刀 类 型 以 部 件 几何 体 和 检查 几何 体 来 参考 对 象 确定 进 刀 类 型 。 共 有 
“与 开放 区 域 相 同 ”“ 线 性 ”“ 线 性 - 治 矢量 ”“ 线 性 
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图 5-58 “ 圆 跌 - 相 切 逼 近 ” 进 刀 





























型 ， 这 些 类 型 在 本 书 的 第 4 章 和 第 7 章 已 有 介绍 。 





(3) 初始 的 进 刀 类 型 
初始 的 进 刀 类 型 用 于 指定 第 一 次 进 刀 运动 


类 型 ， 

















垂直 于 部 件 ”“ 插 狼 ” 和 “无 ”等 进 刀 类 











在 “初始 ”选项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 





拉 列 表 与 “开放 区 域 ” 选 项 组 下 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 基 本 相同 ， 读 者 可 以 参照 开放 区 域 的 





进 刀 类 型 。 
2. 退 刀 


























在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 ， 对 话 框 如 图 5-59 所 示 。 其 中 包括 
“开放 区 域 "“ 根 据 部 件 / 检查 ”和 “最 终 ” 等 3 个 选项 。 其 设置 退 刀 运动 形式 ， 设 置 方法 与 





进 刀 相似 ， 读 者 可 以 参照 进 刀 的 设置 。 
3. 传递 / 快速 
































在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 传 递 / 快速 ”选项 - 




















中 包括 “区 域 距 离 ”“ 公 共 安 全 设置 ”“ 区 域 之 间 ”“ 























选项 。 主 要 用 来 设置 安全 和 平面， 控制 刀 有 具 在 切 


































































































E ， 对 话 框 如 图 5-60 所 示 。 其 
区 域内 ”“ 初 始 和 最 终 ” 条 


H“ 光 顺 ”6 个 














削 区 域内 部 和 切削 区 域 之 问 的 横越 运动 方式 ， 

















其 中 许多 选项 在 本 书 的 第 4 章 已 有 介绍 ， 下 面 只 介绍 不 同 的 地 方 。 


oa x 


转移 /快速 避让 更 多 
进 刀 退 刀 
开放 区 域 人 
退 刀 类 型 加 统 - 相 切 离 了 下 
半径 100. 0000(| ES 
鳅 性 延伸 0.00000 [mm 站 











根据 部 件 / 检 查 人 
退 刀 类 型 与 开放 区 域 退 刀 国 
最 终 人 





退 刀 类 型 与 开放 区 域 退 刀 国 | 

















入 和 人 入 | 


取消 
图 5-59 “ 非 切 前 移动 ”对 话 届 


TH 
MD 





















































访 | 非 切 前 移动 xX 
退 刀 
be 避让 | 更 多 
区 人 
区 域 距离 200. 0000(| ES 
公共 安全 设置 人 
| 安全 设置 选项 「 使 用 继承 的 加 
区 域 之 间 Y 
区 域内 Y 
初始 和 最 终 Y 
光顾 人 
| 光 顺 关 站 
人 入 人 和 八 | 
[确定 了 (取消 | 
于 5-60 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 3 





第 5 章 ， QE 








(1) 区 域 距离 

区 域 距离 用 于 控制 两 个 切削 区 域 之 间 的 距离 ， 它 既 可 以 单独 输入 长 度 参 数 ， 也 可 以 刀具 

直径 作为 参考 设置 距离 的 大 小 。 

(2) 公共 安全 设置 > 

公共 间隙 主要 通过 “安全 设置 选项 ”下 拉 列 表 来 定义 安全 平面 ， 确 定安 全 平面 的 具体 位 

置 ， 下 拉 列 表 包 括 “ 使 用 继承 的 “无 ?“ 自 动 平面 “平面 ”“ 点 ”“ 包 容 圆柱 体 ”“ 圆 柱 ?” 

“ 球 ” 和 “包容 块 ” 等 类 型 。 
1) 点 : 允许 通过 使 用 点 构造 器 子 功能 将 关联 或 不 关联 的 点 指定 为 安全 几何 体 ， 如 图 5-61 

所 示 。 

2) 平面 :允许 通过 使 用 平面 构造 器 子 功能 将 关联 或 不 关联 的 平面 指定 为 安全 几何 体 ， 


如 图 5-62 所 示 。 


























































































































































































































是 重 定位 安全 平 | 
安全 点 
通 近 一 、 ,人 、 一 和 ea 

















图 5-62 ”安全 平面 











图 5-61 ”安全 点 
3) 圆柱 : 允许 通过 输入 半径 值 和 指定 中 心 ， 并 使 用 “矢量 子 功能 ”指定 轴 ， 从 而 将 
柱 指定 为 安全 几何 体 ， 此 圆柱 的 长 度 是 无 限 的 ， 如 图 5-63 所 示 。 
注意 : 除了 对 圆柱 的 进 刀 和 退 刀 外 ， 进 刀 和 退 刀 之 间 的 移 刀 会 没 着 圆柱 的 几何 轮 廉 运动。 
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EH 



























































安全 圆柱 
半径 















图 5-63 ”安全 圆柱 
4) 球 : 允许 通过 输入 半径 值 和 指定 球 心 来 将 球 指定 为 安全 几何 体 ， 如 图 5-64 所 示 。 





























图 5-64 “安全 球 
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注意 : 除了 对 球 的 进 刀 和 退 刀 外 ， 进 刀 和 退 刀 之 间 的 移 刀 会 沿 着 球 的 几何 轮 廉 运动 。 

(3) 区 域 之 间 / 区 域内 

区 域 之 间 /区 域内 分 别 用 来 控制 刀具 在 切削 区 域 之 间 / 切削 区 域内 部 的 逼近 、 分 离 和 移 
刀 等 运动 形式 ， 如 图 5-65 所 示 。 不 同 的 区 域 类 型 和 空间 位 置 ， 可 以 设置 多 种 具体 的 刀具 运 
动 形式 。 

(4) 光 顺 

光 顺 构造 成 一 系列 接近 圆 弧 的 跨越 运动 ， 并 相 切 于 退 刀 与 进 刀 序列 ,“ 光 顺 ” 下 拉 列 表 
中 有 “ 开 ” 和 “ 关 ” 两 个 选项 ,“ 开 ”和 “ 关 ” 的 结果 如 图 5-66 所 示 。 当 选择 “ 开 ” 时 ， 可 
以 在 “ 光 顺 半径 ”文本 框 中 输入 光 顺 圆 弧 的 半径 值 。 




























































































































































































区 域 之 间 人 
通 近 人 
通 近 方法 。 [安全 距离 - 刀 和 加 
安全 设置 选项 ED 
安全 距离 [3.00ool 0000( 
显示 [Se| 
移动 事件 终点 必 
训 开 v 
做 刀 Vv 关 开 
图 5-65 “ 非 切 削 运 动 ”对 话 框 4 图 5-66 ” 光 顺 
4. 更 多 
在 “ 非 切 前 运动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 更 多 ”选项 
卡 ， 对 话 框 如 图 5-67 所 示 。 其 中 包括 “ 倍 撞 检查 ”和 | 进 克 | 于 万 
y 汪 S s | 转移 /快速 避让 更 多 
“输出 接触 数据 ”两 个 选项 ， 一 般 情况 下 ， 两 个 都 选中 。 gs 一 nm 
合 撞 检查 用 来 使 系统 检测 刀具 横越 运动 时 与 部 件 几 




















| at 
何 体 和 检查 几何 体 是 否 会 发 生 碰 撞 。 在 碰撞 检查 时 ， 系 输出 按 鲁 数据 和 


统 将 所 有 可 用 的 余 量 和 安全 距离 都 累加 到 部 件 和 检查 几 Ce 
何 体 模型 上 ， 再 去 做 碰撞 检查 ， 并 且 检 测 到 碰撞 情况 z 
后 ， 会 在 刀 轨 生成 过 程 中 弹出 一 个 警告 对 话 框 ， 用 来 提 全 人 全 一 一 一 

醒 用 户 是 否 确认 相应 的 万 轨 。 ER 


图 5-67 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 5 
5.4 固定 轴 轮 廓 铣 加 工 实例 












































































































































实例 1 一 一 倒 圆 处 精 加 工 
1. 创建 工序 


启动 UG NX 8.5， 单 击 “ 标 准 ”工具 条 中 的 “打开 ” 按 包 已 ， 系 统 弹出 “打开 ”对 话 
框 ， 选 择 本 书 光 各 中 的 “X: /5 75_lprt” 文件 ， 单 击 “OK” 按钮。 进入 加 工 环境 ， 选 择 
菜单 “开始 ”一 “加 工 ” 命 令 。 










































































序 ” 对 话 框 。 按 区 


















































FE 击 “刀片 ”工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 革 ， 系 统 弹 出 如 医 
5-68 所 示 设 置 各 选项 : 


“类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill_contour”; 


“工序 子 类 型 ” 








“程序 ”下 拉 列 表 中 选择 “PROGRAM”; 
“几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “MILL_GEOM 1”; 

















“7 

















”下 拉 列 表 中 选择 “D6R_L30”; 


“方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “METHOD”，; 











“名 称 ” 文 本 框 中 输入 B1。 











































































































































































































选择 “ 非 陡峭 区 域 轮廓 铣 ”， 即 图 标 为 坚 ; 












































5-68 所 示 的 “创建 工 


人 

















设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 5-69 所 示 的 “轮廓 区 域 非 陡峭 ”对 话 框 。 
STF 区 记 区域 非 革 靖 x 
类 型 人 几何 体 v | 
| mill_contour 国 驰 动 方法 人 
工序 子 类 型 a 方法 ”|[ 区 域 铣削 国 加 
时 则 下 如 如 辽 工具 v 
刀 轴 
2b 必 人 霸 喝 ke 刀 各 设置 - 
有 WS OS ay ES 芒 方法 [METHOD [a g 
各 图 寺 
切削 参数 加 
Es 全 非 切削 移动 ma 
程序 FROGRAMN 国 亡 
7 [ED 革 寺 加 进 给 率 和 这 度 Ea 
几何 体 MILL_GEONM_1 四 二 
方法 METHDOD 国 机 床 控制 以 
i 程序 v 
名 称 选项 和 
[Bl | 操作 Y 
[CC 确 定 卫 (应 用 ] (取消 ] CC 确 定 卫 (取消 ] 
图 5-68 “创建 工序 ”对 话 框 图 5-69 “轮廓 区 域 非 陡峭 ”对 话 框 
2. 设置 驱动 方式 
在 “ 轮 廊 区 域 非 陡峭 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 驱 动 方法 ”选项 下 的 “编辑 ”按钮 23， 系统 
弹出 如 图 5-70 所 示 “ 区 域 铣削 驱动 方法 ”对 话 框 。 按 图 5-70 所 示 设 置 各 选项 : 
@ “陡峭 空间 范围 ”选项 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 非 陡 峭 ”， 
e@ “ 陡 角 ”文本 框 中 输入 60; 
@ “驱动 设置 ”选项 下 的 “切削 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 注 单身 ; 
@“ 切 削 方 向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 铣 六 
@ “ 步 距 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 六 
@ “最 大 距离 ”文本 框 中 输入 0.08; 
@“ 步 距 已 应 用 ”下 拉 列 表 中 选择 “在 平面 上 ”; 
e@ “切削 角 ” 下 拉 列 表 中 选择 “指定 ” 
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@ “与 XC 的 夹 角 ” 文 本 框 中 输入 0; 

@ 其 他 参数 和 选项 采用 默认 值 。 

单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 退回 到 “轮廓 区 域 非 陡峭 ”对 话 框 。 

3. 设置 切削 参数 

单 击 “ 轮 廓 区 域 非 陡峭 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参 数 ” 后 的 “切削 参数 ”按钮 到， 系 



































统 弹 出 如 图 5-71 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 
















































从 | 区 域 铣 他 驱动 方法 X 从 | 切 前 参数 X 
陡峭 空间 范围 入 
i 非 陡峭 
陡 角 
驱动 设置 人 
切削 慑 式 季 单 向 bw 
切 骨 方向 边界 余 量 
步 距 恒定 [ss px 
最 大 虐 高 [0.08000[m 国 
步 距 已 应 用 。 [在 平面 上 {0.0020 [en 
切 骨 和 外 公差 [0. 0020 
与 XC 的 夹 角 边界 内 公差 [0.0300( 
更 多 v 边界 外 公差 [Toos00) 
预览 Y 
or 人 人 人 | 
区 :下 [再 定 了 


[RHI 
hx 





图 5-70 “区 域 铣 前 驱动 方式 ”对 话 术 图 5-71 “切削 参数 ”对 话 
1) 单 击 “ 余 量 ”选项 卡 ， 按 如 图 $-71 所 示 设 置 各 项 参数 : 

@ “部 件 余 量 ” 文 本 框 中 输入 -0.11; 

@ “内 公差 ”和 “外 公差 ”文本 框 中 输入 0.002; 

@ 其 他 选项 依照 默认 值 设 定 。 

2) 单 击 “ 安 全 设置 ”选项 卡 ， 按 如 图 5-72 所 示 设 置 各 项 参数 : 
@ “过 切 时 ”下 拉 列 表 中 选择 “敬告”; 

@ 其 他 选项 采用 默认 值 设 定 。 

3) 单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 按 如 图 $-73 所 示 设 置 各 项 参数 : 

@ “最 大 步 长 ”文本 框 中 输入 0.2， 单 位 选择 “mm”; 

@ 其 他 选项 采用 默认 值 设 定 。 


策略 | 多 思路 | 余 量 ‖ 拐角 


il 









































安全 设置 更 多 
检查 几何 体 入 





对 站 [Ca 辣 


过 切 时 



































部 件 几 何 体 Y 清理 Y 
人 和 人 人 | 入 人 人 入 | 
[RE 
图 5-72 “切削 参数 ”对 话 框 2 图 5-73 “切削 参数 ”对 话 框 3 






































“切削 参数 ”对 话 框 中 的 其 他 选项 不 需要 设置 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “轮廓 
区 域 非 陡峭 ”对 话 框 。 

4. 设置 非 切 削 参 数 

在 “轮廓 区 域 非 陡峭 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切削 移动 ” 按 
钮 名， 统 弹 出 如 图 5-74 所 示 的 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 非 切削 移动 

(1) 设置 进 思 方式 

在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 按 如 图 5-74 所 示 设 定 各 参数 。 

@“ 进 思 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 插 前 ”; 

@ “ 进 思 位 置 ” 下 拉 列 表 中 选择 “距离 ”， 

@ “ 直 高 度 ” 文 本 框 中 输入 0.5， 单 位 选择 “mm”; 

@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 

(2) 转移 /快速 

在 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 转 移 /快速 ”选项 卡 ， 如 图 5-75 所 示 。 单 击 “ 区 域 
之 间 ” 选 项 组 将 其 展开 ， 然 后 单 击 “ 允 近 ”按钮 将 其 展开 ,“ 通 近 方 法 ”下 拉 列 表 中 选择 
“安全 距离 - 思 轴 ” “安全 设置 选项 ”下 拉 列 表 中 选择 “平面 ”， 然 后 单 击 “指定 平面 ”后 的 
“平面 对 话 框 ”按钮 上 如 ， 系 统 弹出 如 图 5-76 所 示 的 “平面 ”对 话 框 ， 然 后 选取 如 图 5-76 所 
示 的 零件 模型 的 上 表面 ， 在 “距离 ”文本 框 中 输入 3， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 非 
切削 移动 ”对 话 框 中 。 用 上 述 同样 的 方法 设置 “区 域 之 间 ” 的 “离开 ”和 “ 移 思 ”的 方法 。 
同样 的 方法 设置 “区 域内 ”的 “ 通 近 ”“ 离 开 ” 和 “ 移 刀 ”的 方法 。“ 初 始 和 最 终 ” 选 项 下 
的 “ 通 近 ”和 “离开 ”中 的 方法 选择 “与 区 域 之 间 相 同 ”。 





























































































































































































































































































































































































































































































































































































































| 5 7 | 退 刀 
转移 /快速 各 让 | 更 多 
区 域 距 均 v 
公共 安全 设置 v 
RE: 区 域 之 间 入 
转移 /快速 | ”避让 更 多 [二 
| 进 刀 退 刀 ee 视 
| 六 志方 法 安全 碟 离 - 万 和 
| 安全 设置 选项 证 诸 填 术 了 
进 刀 类 型 插 削 国 
ss 指定 平面 | 了 - 
|| 进 刀 位 置 。 [距离 国 (HI[# 
| | 高 度 0.50000[m 国 移动 事件 终点 芝 
| 根据 部 件 /检查 人 更 开 V 
| 进 刀 类型。 [与 开关 区 域 相同 园 看 万 V 
| 初始 入 区 域内 v 
进 刀 类 型 与 开放 区 域 相同 国 | 初始 和 县 终 4 
| 光顾 Y 
| 
人 和 人 | 人 和 人 人 和 人 | 
[5 坝 定 | [取消 确定 | 三 取消 











图 5-74 “ 非 切 前 移动 ”对 话 届 
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图 5-75 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 2 

















UG NX 8.5 到 摊 加 工 入 门 与 实例 靖 讲 

















站 | 平面 SX 
类 型 | 和 
[EEC 选取 的 上 表面 
平面 参考 i 
人 选择 平面 对 象 (1) 让 
仿 置 | 人 
距离 3 mm | 
反 向 
YYY | 
局 天 十 本 [到 沿 











图 5-76 “平面 ”对 话 框 和 选取 的 上 表面 














(3) 设置 避让 

在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 避 让 ”选项 卡 。 单 击 “ 出 发 点 ”选项 ， 将 其 展开 ， 
如 图 5-77 所 示 ， 在 “点 选项 ”下 拉 列 表 中 选择 “指定 ” 然后 单 击 “ 指 定点 ”后 的 “点 对 话 框 ? 
按钮 号， 系统 阐 出 “点 ”对 话 框 。 输 入 坐标 0.0.30)， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 非 切 潮 
移动 ”对 话 框 。“ 回 零点 ”选项 下 的 “点 选项 ”下 拉 列 表 中 选择 “与 起 点 相同 ”如 图 $-77 所 示 。 

当 所 有 非 切 削 移 动 参数 设置 完 后 (其 中 很 多 选项 采用 默认 值 )， 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 
话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “轮廓 区 域 非 陡峭 ”对 话 框 。 

$5. 设置 进 给 率 和 速度 

在 “轮廓 区 域 非 陡峭 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ” 按 
钮 踊 ， 系 统 弹出 如 图 5-78 所 示 的 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 设置 进 给 速度 和 
主轴 转速 。 



























































自动 设置 v 
主轴 速度 人 
| 口 3 (rpm) 
更 多 v 














进 给 率 Fe 
市 [3200.000] [men 国 [e 到 [加 
快速 人 

输出 [61 - 进 给 模式 国 | 到 
快速 进 给 。 [8000.000] [mnon 四 | 人] 
更 多 入 
到 近 [ss 国 [] 
进 寻 [ao0.00000 [nmrn Be [EH 
第 一 [100.00000 [Te] 局 ] 
步 吧 [100.00000 [WJe[ 司 |] 
大 [e000.000) [mn Be) [EH] 
退 刀 [so0. 00000 [mnpn Ee)[E] 
离开 [ts 国 同 ] 
ev 
回 在 生成 时 优化 进 给 率 

人 和 人 人 和 人 | rr 


EE 二 [到 治 卫 [于 区 克 
图 5-77 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 3 图 5-78 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 术 


他 | 非 切 前 移动 Xx 
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在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 2800， 单 击 “ 主 轴 速 度 ” 选 项 组 下 的 “设置 ”选项 组 ， 

将 “主轴 速度 ”选项 组 下 的 “设置 ”选项 组 展开 ,“ 输 出 模式 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “RPM”， 

“方向 ”下 拉 列 表 框 中 选择 “ 顺 时 针 ”。 a 
“切削 ”文本 框 中 输入 3200; 单 击 “快速 ”按钮 将 其 展开 , “输出 ”下 拉 列 表 中 选择 ] 

“G1- 进 给 模式 ” “快速 进 给 ”文本 框 中 输入 8000， 单 位 选择 “mmpm”。 单 击 “ 更 多 ”按钮 | | 

将 其 展开 , “逼近 ”选择 “快速 汶 “ 进 刀 ” 文 本 框 中 输入 400， 单 位 选择 “mmpm”;“ 移 刀 ” < 

文本 框 中 输入 8000， 单 位 选择 “mmpm”“ 退 刀 ” 文 本 框 中 输入 400， 单 位 选择 “mmpm”。 

单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “轮廓 区 域 非 陡 峭 ” 对 话 框 。 
6. 产生 刀具 路 径 
1) 单 击 “操作 ” 选 项 中 的 “生成 ”按钮 时 ， 生 成 刀具 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 
2) 选择 “确定 ”按钮 ， 接 受 生成 的 刃具 路 径 ， 刀 有 具 轨 迹 如 图 5-79 所 示 。 
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图 5-79 倒 圆 处 精 加 工 刀 有 具 路 径 


区 到 实例 2 一 一 倒 圆 处 精 加 工 | 


1. 打开 文件 并 进入 加 工 环境 

启动 UG NX 8.5， 单 击 “ 标 准 ”工具 条 中 的 “打开 ”按钮 局 ， 系 统 弹 出 “打开 ”对 话 
框 ， 选 择 本 书 光盘 中 的 “X: /5 /5 2.prt” 文 件 ， 单 击 “OK” 按 钮 。 进 入 加 工 环境 ， 选 择 
菜单 “开始 ”一 “加 工 ”命令 。 

2. 创建 工序 
单 击 “ 刀 片 ”工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 顽 ， 系 统 弹出 现 如 图 5-80 所 示 的 “创建 工 
序 ” 对 话 框 。 按 图 5-80 所 示 设 置 各 选项 : 

@ “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill_contour”; 

“工序 子 类 型 ”选择 “固定 轮廓 铣 ”， 即 图 标 为 种; 
“程序 ”下 拉 列 表 中 选择 “PROGRAM”; 

“几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “MCS”; 

“刀具” 下拉 列表 中 选择 “D10R5”; 

“方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “MILL _FINISH”; 
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@ “名称” 文本 框 中 输入 FIXED_FIN。 























































































































































































































































































































单 击 “ 确 定 ” 或 者 “应 用 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 5-81 所 示 的 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 
创建 工序 le ~ 
i: 司 广 一 广 一 |] 
rr 去 几何 体 [mcs 下 嫩 ] 加 
指定 部 件 喇 |s 
工序 子 类 型 和 | 指定 检查 ® D2 
A 指定 切 由 区 域 Is 
ED 昌吉 址 如 恒 动 方法 
RY | 方法 [边界 加 [ 同 
做 国 投影 矢量 v 
位 置 人 工具 v 
程序 [raooamt 国 忆 输 
刀具 D10R5 ( 链 刀 -5 国 刀 轨 设 置 v 
几何 体 NES EE 机 床 控制 v 
方法 MTLL FINSH ” 国 程序 Y 
名 称 选项 Vv 
(FIED FIN |] rye ~ 
[确定 了 (应 用 ] [取消 | [确定 耻 [ 取消 | 
图 5-80 “创建 工序 ”对 话 框 图 5-81 “固定 轮廓 铣 ”对 话 框 
3. 指定 部 件 几 何 体 
单 击 “ 可 定 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 的 “几何 体 ” 选项 组 将 其 re I 
展开 ， 然后 单 击 “指定 部 件 ” 后 的 “选择 或 编辑 部 件 几 何 。 向 任 
体 ”按钮 蔚 ， 系 统 弹 出 如 图 5-82 所 示 的 “部 件 几何 体 ” 对 ee 六 只 
话 框 ， 选 择 零件 模型 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 固 二 
4. 确定 驱动 方式 列表 入 
在 “固定 轴 轮 铣 ” 对 话 框 中 , “驱动 方法 ”选项 组 下 的 Em 
“方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “边界 ” 系统 弹出 如 图 5-83 所 示 
二 “边界 驱动 方法 ” 对 同性 单 击 “指定 驱动 几何 体 ” 后 的 加 
“选择 或 编辑 驱动 几何 体 ”按钮 队 %， 系 统 弹出 如 图 5-84 所 二 一 
示 的 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。“ 模 式 ” 下 拉 列 表 ! 选择 “ 边 = 
FF”， 系统 弹 出 如 图 5-85 所 示 的 “创建 边界 ”对 话 框 “有 刀 
图 5-82 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 


























体 边 缘 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “边界 几 




















话 框 。 




















了 单 
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具 位 置 ” 下 拉 列 表 中 选择 “对 中 ”选取 如 图 5-86 所 示 的 实 
可 体 ” 对 





















































击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “边界 驱动 方法 ”对 话 框 。 最 后 设置 各 项 参数 ， 按 
5-83 设置 各 选 ] 
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5 逢 驱动 








驱动 几何 体 人 
指定 驱动 几何 体 NS 
公差 Y 
优 置 Y 
空间 范围 人 
部 件 空间 范围 ”| 最 大 的 环 S2 





























图 5-83 “边界 驱动 方法 ”对 话 框 


RE 
类 型 
平面 
材料 侧 外 部 
刀具 位 置 硬币 

请 定制 成 员 数据 ] 
E 一 
| 移 除 上 一 个 成 员 ] 

「 创建 下 一 个 边界 | 
[再 定 | 万 取消 了 ] 
图 5-85 “创建 边界 ”对 话 框 
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“切削 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 米 径 向 往复 ; 
“思路 方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “向 内 ” 
“阵列 中 心 ” 下 拉 列 表 中 选择 “自动 ” 
“切削 方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 铣 汪 

“ 步 距 ” 下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ” 
“距离 ”文本 框 中 输入 0.2; 

其 他 选项 采用 默认 值 。 
































他 | 边界 几何 体 xX 











材料 侧 外 部 / 右 吧 
几何 体 类 型 部 件 j 了 | 


定制 边界 数据 | 
面 选择 

M| 和 把 暗 孔 

器] 智 略 岛 

YM 把 瞳 倒 斜 角 

证 过 相 切 | 了 | 
凹 过 财 中 | 了) 


移 除 上 一 个 一 一 一 | 








ER 二 到 加 了 取消 十 





到 5-84 “边界 几何 体 ” 对 话 框 


选取 实体 的 边缘 


单条 曲线 : 过 上边 倒 圆 后) 





图 $-86 选取 的 实体 边缘 


“空间 范围 ”选项 组 下 的 “部 件 空 间 范围 ”下 拉 列 表 中 选择 “最 大 的 环 ” 


单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “固定 轮 亡 铣 ”对 话 框 。 


5. 设置 切削 参数 


在 “固定 轮廓 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参数 ”后 的 “切削 参数 ”按钮 E， 系 统 





出 如 图 5-87 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 





1) 选择 “策略 ”选项 卡 ， 按 如 图 5-87 所 示 设 置 各 项 参数 : 









UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 





@ 勺 选 “ 在 边缘 滚动 刀具 ” 复 选 村 
@ 勾 选 “在 边 上 延伸 ” 复 选 框 ; 
@ “距离 ”文本 框 中 输入 “30”， 单 位 选择 % 杂 肯 ; 

@ 其 他 参数 按 默 认 值 设 置 。 

2) 选择 “更 多 ”选项 卡 ， 按 如 图 5-88 所 示 设 置 各 项 参数 : 
@ “最 大 步 长 ”文本 框 中 输入 1， 单位 选择 “mm 2” 

@ 勾 选 “优化 刀 轨 六 
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@ 其 他 参数 按 默 认 值 设置 。 
他 | 切 前 参数 他 | 切 前 考 数 x 
安全 设置 ‖ 空间 范围 ‖ 更 多 | 策略 | 多 思路 | 余 量 | 拐角 
| 第 略 [多 万 中 | 余 量 | 损 角 更 多 
切削 方向 人 | 切削 步 长 人 
切削 方向 | 顺手 四 最 大 步 长 1.00000 [mm 国 
| 刀 路 方向 ”| 向 内 国 额 斜 i 
| dhs 全 斜 向 上 角 90.0000( 
| 站 在 凸 角 上 延伸 斜 向 下 角 30.00000 
| 最 大 拐角 角度 135.00000 风 谍 化 刀 轨 
| 网 在 边 上 延伸 回应 用 于 步 距 
| 距离 30.00000 [万 朋 中 回 延 申 至 边界 
| 本 
入 和 人 和 人 | 和 入 和 人 | 
[确定 | 取消 确定 职 消 
图 5-87 “切削 参数 ”对 话 框 1 图 5-88 “切削 参数 ”对 话 框 2 
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单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 系 统 返 回 

6. 设置 非 切削 运动 

在 “固定 轮廓 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切 削 移动 ”按钮 恩 ， 
系统 弹出 如 图 5-89 所 示 的 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 。 

(1) 设置 进 刀 方式 

在 “ 非 切削 运动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 按 如 图 5-89 所 示 设 定 各 参数 。 

@ “开放 区 域 ” 选 项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 圆 弧 一 相 切 允 近 ”; 

@ 其 他 两 个 选项 组 下 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “与 开放 区 域 相同 ”; 

@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 

(2) 设置 退 思 方式 

在 “ 非 切削 运动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 ， 按 如 图 5-90 所 示 设 定 各 参数 。 

@“ 开 放 区 域 ” 选 项 组 下 的 “ 退 刃 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 圆 弧 - 相 切 离开 六 

@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 

(3) 设置 传递 / 快速 

在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 传 递 / 快速 ”选项 卡 ， 如 图 5-91 所 示 。 单 击 “ 区 域 之 
间 ” 选 项 组 将 其 展开 ， 然 后 单 击 “ 逼 近 ” 按 钮 将 其 展开 , “逼近 方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “安全 距 
离 - 思 轴 ” “安全 设置 选项 ”下 拉 列 表 中 选择 “自动 平面 ”,“ 安 全 距离 ”文本 框 中 输入 3， 用 同 
样 的 方法 设置 “离开 ”和 “ 移 刀 ”的 方式 。 再 用 同样 的 方法 设置 “区 域内 ”选项 组 中 的 “逼近 ” 
“离开 ”和 “ 移 刀 ”的 方式 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 


到 “固定 轴 轮 万” 对 话 框 。 
































































































































































































































































































































































































































从 万 铣 








转移 /快速 | 避让 |[ 更 多 | 
[ji | 


退 刀 类 型 。 「 丙 沁 - 相 切 高 F 芭 
半径 
二 [Tian 国 


进 刀 类 型 。 | 贺 拆 - 相 切 过 
半径 
线性 延伸 
































根据 部 件 /检查 全 根据 部 片 /检查 
进 刀 类 型 最 终 
袖 始 |v 
i 
yr | 人 和 人 和 人 | 
[| [ 殖 定 | 
图 5-89 “ 非 切 削 移动 ”对 话 框 1 图 5-90 “ 非 切削 运动 ”对 话 框 2 











工 他 选项 卡 中 的 参数 全 部 采用 默认 值 。 当 所 有 非 切削 运动 参数 设置 完 后 ， 单 击 “ 非 切削 
移动 ”对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 。 

7， 设置 进 给 参数 

在 “固定 轮 廊 铣 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 
赐 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 

在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 1500,“ 切 前 ”文本 框 中 输入 550， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 
系统 返回 到 “国定 轮 序 铣 ”对 话 框 。 

8. 产生 刀具 路 径 

1) 单 击 “操作 ”选项 中 的 “生成 ”按钮 笠 ， 生 成 刀具 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 

2) 选择 “确定 ”按钮 ， 接 受 生成 的 刀具 路 径 ， 刀 具 轨 迹 如 图 5-92 所 示 。 


他 | 非 切 前 移动 4 
9 刀 




































































公共 安全 设置 
区 域 之 间 








通 近 方法 安全 距离 - 刀 有 了 
安全 设置 选项 | 自动 平面 站 
安全 距离 




















入 和 人 和信 | 


区- 
图 5-91 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 3 图 5-92 刀具 路 径 
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点 位 加 工 概 述 





四 点 位 加 工 的 特点 | 





点 位 加 工 用 





来 创建 钻 孔 、 扩 孔 、 尔 孔 和 攻 丝 等 刀 


点 位 加 工 














具 路 径 。 钻 了 














常 可 以 在 机 床上 

















直接 输入 程序 语句 进行 加 工 ， 但 对 了 


























十 


中 





床 控制 器 ， 可 以 
不 


I 用 率 ， 同 时 可 以 降低 人 工 输入 可 能 产生 
对 某 些 复杂 的 工件 ， 其 孔 的 位 置 分 布 较 复杂 ， 使 用 UG NX 8.5 可 以 生成 一 个 程序 完成 所 有 


使 月 








HUG NX 











使 用 UG NX 8.5 进行 钻 孔 程序 的 编制 可 以 直接 生成 完整 程 





























节省 在 机 床 控制 器 上 输入 语句 而 占 
的 差错 率 ， 



































孔 的 加 工 ， 而 使 





种 点 
工 位 置 











， 然 后 

















用 手工 编程 的 方式 较 难 实现 。 




















切入 零件 ， 最 后 完成 切削 后 退回 。 








点 位 加 工 的 技术 要 点 : 


1) 在 钻 孔 加 工时 ， 需 要 考虑 到 和 












































序 ， 使 月 























L 加 工 的 程序 相对 简单 


传输 软件 将 


机 床 的 时 间 ， 缩 短 辅助 时 








通 
8.5 进行 编程 的 工件 来 说 ， 
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程序 输入 到 机 
} 间 以 提高 机 床 











这 一 点 在 孔 的 数量 较 大 时 


点 位 加 工 包 括 钻 孔 、 负 孔 、 扩 孔 、 较 孔 、 点 焊 和 钾 接 等 ，UG NX 8.5 的 加 工 应 月 


尤其 明显 。 另 





可 为 各 




















6 头 的 顶部 是 不 3 





立 加 工 操作 创建 刀具 路 径 。 点 位 加 工 的 刀 共 运动 由 3 部 分 组 成 : 首先 刀 共 快速 定位 在 加 


的 ， 需 要 增加 一 定 的 深度 值 。 






























































































































































































































































2) 选择 加 工 形式 决定 了 其 参考 是 否 有 效 ， 如 果 选 择 了 不 正确 的 钻 孔 循环 方式 ， 那 么 所 
设置 的 部 分 参数 将 可 能 是 无 效 的 。 

3) 数控 铣 或 者 加 工 中 心 上 不 适 于 加 工 极 深 的 孔 。 

4) 在 钻 孔 加 工 前 一 般 要 先 用 中 心 钻 或 球 头 刀 钻 出 引导 孔 ， 特 别 是 在 斜面 上 钻 孔 时 。 否 
则 ， 钻 头 极 易 偏离 中 心 ， 严 重 时 其 至 会 导致 钻头 折断 。 

5) 钻 孔 加 工 或 者 负 孔 加 工时 ， 一 定 要 注意 排 居 问 题 ， 保 证 切 居 不 会 挤 死 。 

在 点 位 加 工 中 ， 操 作 安全 点 是 每 个 切削 
运动 的 起 点 和 终点 ， 也 是 进 刀 、 退 刀 、 避 最 小 安全 距离 
让 、 快 速 移 刀 等 辅助 运动 的 起 点 和 终点 。 a 

通常 ， 刀 具 将 以 快速 或 进 刀 进 给 率 向 ; 安全 平面 
操作 安全 点 运动 ， 刀 具 从 操作 安全 点 向 部 各 
件 表面 上 的 刀 位 点 运动 时 ， 以 及 切削 至 指 ea 
定 深度 的 过 程 将 使 用 切削 进 给 率 ， 如 图 6-1 部 人 
所 示 。 但 是 ， 如 果 一 个 循环 处 于 活动 状 

ee 

ee 图 6-1 最 小 安全 距离 及 刀具 运动 速率 


第 6 章 








听取 居 点 位 加 工 的 适用 范围 

点 到 点 可 以 创建 钻 孔 、 攻 螺纹 、 键 孔 、 平 底 扩 孔 和 扩 孔 等 操作 的 刀 轨 ， 如 图 6-2 所 示 。 
它 的 其 他 用 途 还 包括 点 焊 和 钢 接 操作 ， 以 及 任何 “刀具 定位 到 几何 体 一 插入 部 件 一 退 刀 ”类 O) 
型 的 操作 。 


























图 6-2 点 位 加 工 


系统 生成 的 刀 轨 信息 可 以 导出 生成 一 个 “刀具 位 置 源 文 件 ”(CLSF)。 通 过 使 用 “图 形 
后 处 理 器 模块 ”(GPM)，CLSF 可 与 大 多 数控 制 器 和 机 床 组 合 兼容 。 用 户 必 须 保证 
生成 的 循环 命令 语句 对 于 用 户 的 后 处 理 器 和 机 床 组 合 有 效 。 

提示 : 点 位 加 工 可 以 选择 多 个 点 作为 点 位 加 工 几何 体 。 


点 位 加 工 的 基本 概念 


1. 操作 安全 点 

在 点 位 加 工 中 ， 操 作 安 全 点 是 每 一 切削 运动 点 的 起 点 和 终点 ， 也 是 进 刀 、 退 刀 、 避 让 、 
快速 移动 等 辅助 运动 的 起 点 和 终点 。 操 作 安全 点 一 般 位 于 加 工 位置 的 正 上 方 ， 如 果 刀 轴 不 垂直 
零件 的 表面 ， 该 点 则 在 刃 轴 上 。 操 作 安 全 点 到 零件 加 工 表 面 的 距离 是 刀具 离开 零件 加 工 表 面 的 
最 小 安全 距离 。 如 果 不 指定 最 小 安全 距离 ， 系 统 默 认 操作 安全 点 在 零件 加 工 表面 上 。 

2. 加 工 循环 

在 点 位 加 工 中 ， 为 满足 不 同类 型 孔 的 加 工 要求 ， 需 要 采用 不 同 的 加 工 方式 ， 如 普通 外 
孔 、 攻 丝 和 深 孔 加 工 等 。 这 些 加 工 方式 有 的 属于 连续 加 工 ， 有 的 属于 断 续 加 工 ， 因 此 ， 它 
们 的 刀具 切削 运动 过 程 不 同 。 为 满足 不 同类 型 孔 的 加 工 要求 ，UG NX 8.5 在 点 位 加 工 中 提 
供 了 多 种 循环 类 型 ， 控 制 刀 有 具 的 切削 运动 过 程 ， 类 型 相同 且 直 径 相 同 的 空 可 在 同一 循环 类 
型 中 加 工 。 

3. 循环 参数 组 

对 于 零件 上 类 型 相同 且 直 径 相 同 的 孔 ， 其 加 工 方式 虽然 相同 ， 但 由 于 各 和 孔 的 深度 不 同 ， 
或 者 为 满足 不 同 的 加 工 精度 要 求 ， 需 要 用 不 同 的 进 给 速度 加 工 。 因 此 ， 在 同一 循环 类 型 中 ， 
需要 采用 不 同 参数 加 工 各 组 深度 不 同 或 进 给 速度 不 相同 的 孔 。 在 UG NX 8.5 点 位 加 工 中 ， 这 
主要 是 通过 在 同一 循环 中 指定 不 同 的 循环 参数 组 来 实现 。 

循环 参数 组 是 在 同一 循环 类 型 中 ， 为 用 相同 加 工 参数 加 工 多 个 具有 相同 尺寸 的 孔 而 指定 
的 一 组 参数 。 在 刀具 路 径 中 ， 使 用 同一 循环 参数 组 的 各 加 工 位 置 ， 其 加 工 参 数 相同 。 为 满足 直 
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径 相 同 而 深度 或 进 给 量 不 同 的 各 组 孔 的 加 工 要 求 ， 可 以 指定 多 个 循环 参数 组 ， 利 月 





























参数 循环 











组 ， 可 用 同一 思 有 其， 在 备 加 工 位 置 用 所 选 循环 参数 组 中 设置 的 参数 ， 加 工 出 深度 或 进 给 量 不 同 
















































































的 各 组 孔 。 一 般 来 说 ， 孔 直径 相同 的 同类 孔 ， 如 果 有 几 种 不 同 加 工 深度 ， 应 在 统一 各 加 工 循环 


中 建立 同样 数量 的 循环 参数 组 ， 但 系统 只 允许 在 一 个 加 工 循环 中 最 多 定义 5 个 循环 组 参数 。 























在 建立 点 位 加 工 操作 中 ， 应 根据 孔 的 类 型 尺寸 特点 ， 选 择 一 利 











合适 的 循环 参数 ， 设 定 循 


环 参数 组 的 个 数 ， 并 为 每 个 循环 参数 组 设置 相关 的 循环 参数 。 选 择 加 工 位 置 时 ， 需 要 指定 哪 












































些 孔 使 用 哪 一 个 循环 参数 组 ， 系 统 将 这 些 孔 的 加 工 位 置 与 对 应 的 循环 参数 组 联接 起 来 。 加 工 
与 同一 参数 组 关联 的 每 个 也 时， 使 用 相同 的 循环 ， 使 刀具 完成 相同 的 动作 。 

















4. 刀具 运动 过 程 





























在 点 位 加 工 中 ， 刀 有 具 首 先 以 快 进 速度 或 进 刀 速度 运动 到 操作 安全 点 ;再 以 切削 进 给 速度 
运动 从 操作 安全 点 运动 到 位 于 零件 加 工 表 面 上 的 加 工 位 置 点 ;然后 以 切削 速度 切削 到 孔 的 最 





















































深 处 ， 如 果 使 用 加 工 循环 ， 系 统 则 用 循环 参数 组 中 定义 的 进 给 速度 代替 切削 进 给 速度 ; 
















































































刀 其 


钻 削 到 孔 的 最 深 处 后 ， 可 按 要 求 停 驻 一 定时 间 ， 然 后 以 退 刀 速度 或 以 快 进 速度 退回 到 操作 安 
全 点 。 如 果 指定 了 多 个 加 工 位置 ， 刀 有 具 再 用 相同 的 运动 方式 加 工 其 他 位 置 上 的 孔 。 













































































本 站 创建 点 位 加 工 的 基本 步骤 | 
1. 创建 点 位 加 工 操作 
































首先 打开 工件 ， 再 进入 加 工 环境 。 在 进入 加 工 环境 时 ， 系 统 弹 晶 














上 如 图 6-3 所 示 的 “加 工 


环境 ”对 话 框 , “CAM 会 话 配 置 ” 列 表 中 选择 “cam_general”, “要 创建 的 CAM 设置 ”列表 






































中 选择 “drill”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 则 系统 进入 加 工 环境 。 





























创建 点 位 加 工 操作 所 需 刀 具 、 加 工 方法 、 儿 何 和 程序 后 ， 可 创建 点 位 加 工 操作 。 
“刀片 ”工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 歼 ， 或 在 菜单 中 选择 “插入 ”一 “工序 ”命令 ， 


















































弹出 如 图 6-4 所 示 的 “创建 工序 ”对 话 框 。 在 对 话 框 的 “类 型 ”下 拉 列 表 机 









































E 中 选择 模板 零件 














单 击 
系统 








“drill”， 再 选择 “工序 子 类 型 ”的 钻 孔 类 型 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-5 所 示 的 























“ 钻 ” 对 话 框 。 
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图 6-3 “加 工 环境 ”对 话 框 图 6-4 “创建 工序 ”对 话 框 























图 6-5 “外 ”对 话 框 


HH 

















“工序 子 类 型 ”详细 说 明 如 表 6-1 所 示 ， 共 有 14 个 子 类 型 图 标 ， 它 们 分 别 定 制 各 点 位 加 
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工 操作 的 参数 对 话 框 。 在 这 些 加 工 模板 所 设 定 的 加 工 方式 中 ， 有 些 是 标准 的 固定 循环 方式 加 
工 ， 有 些 是 按 固 定 循 环 方式 加 工 ， 但 是 设 定 了 一 定 的 加 工 范围 等 限制 条 件 ， 另 外 一 些 则 不 是 
以 回 定 循环 方式 进行 切削 加 工 的 。 

































































































































































































































































































































































































































































































































































表 6-1 点 位 加 工 “ 工 序 子 类 型 ”说 明 © 
图 标 英 文 中 文 功能 说 明 
Ww SPOT FACING 孔 加 工 特别 是 斜面 
世 SPOT_DRILLING 定 心 钻 ihe eh 所用 十 三 平 克 上 移 
DRILLING 钻 ni 适用 于 在 平面 上 钻 深度 较 浅 
哪 PEAK_DRILLING 吸 钼 hs es 二 你 水 
讨 BREAKCHIP_DRILLING 断 习 钻 于 在 了 面 上 按 段 淹 吸 式 和 
思 BORING 镜 孔 i 适用 于 在 平面 上 对 
非 REAMING 匀 se 
四 COUNTERBORING 沉 头 孔 加 工 于 在 平面 上 对 存在 的 铭 底 
各 COUNTERSINKING 钻 埋 头 孔 ep 全 国生 由 
3 虑 THREAD_MILLING 螺纹 铣 本 人 
选择 循环 类 型 
在 “ 钻 ” 对 话 框 的 “循环 ”选项 下 拉 列 表 框 中 有 14 种 循环 类 型 ， 分 别 是 “无 循环 ”“ 吸 




















钻 ?“ 断 届 >”“ 标 准 文 本 ?”“ 标 准 钻 ?“ 标 准 钻 ， 埋 头 孔 ”“ 标 准 钻 ， 孔 深 ?“ 标 准 钻 ， 断 层 ” 
“标准 攻 丝 ”“ 标 准 鳞 ”“ 标 准 锐 ， 快 退 ”“ 标 准 锐 ， 横 向 偏 置 后 快 退 ”“ 标 准 背 鳞 ” 和 “标准 
锐 ， 手 工 退 刀 ” 等 ， 其 中 “无 循环 ”实际 上 一 种 非 循环 加 工 类 型 。 

3. 设置 一 般 参 数 

在 “点 位 加 工 ” 工 序 对 话 框 中 设置 参数 ， 这 些 参数 都 将 对 刀 轨 产生 影响 。 在 对 话 书 
要 设置 最 小 距离 、 进 给 和 速度 、 避 让 、 机 床 控制 和 孔 深 偏 置 量 等 参数 ， 这 些 参数 可 以 影响 每 
一 种 驱动 方法 ， 应 根据 具体 情况 进行 设置 ， 有 些 参数 可 以 采用 默认 值 ， 有 些 参数 必须 仔细 考 
虑 。 很 多 选项 需要 通过 二 级 对 话 框 进行 参数 设置 。 

4. 生成 刀 路 

在 “点 位 加 工 ” 工 序 对 话 框 所 有 需要 设置 的 参数 设置 好 后 ， 单 击 对 话 框 底部 的 “生成 ” 
按钮 友 ， 则 可 生成 刀 路 。 单 击 “确定 ”按钮 关闭 对 话 框 ， 完 成 钻 孔 工 序 的 创建 


6.2 设置 点 位 加 工 几何 


为 了 创建 点 位 加 工 刀 轨 ， 需 要 定义 点 位 加 工 儿 何 体 。 点 位 加 工 儿 何 的 设置 包括 指定 孔 
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S 侍 、 部 件 顶 面 伟 和 底 耐久 3 种 加 工 儿 何 ， 其 中 孔 为 必 先 













































































4 EE 

项 ， 而 部 件 顶 面 和 底面 为 可 选项 ， 如 图 6-6 所 示 。 

区 指定 加 工 位 置 | 1 人 
指定 孔 < 

在 创建 点 位 加 工 工序 时 ， 必 须 指定 点 位 加 工 的 加 工 | 加 

位 置 。 在 图 6-6 所 示 “ 钻 ”对 话 框 中 ， 单 击 “指定 孔 ” 加 加 

后 的 “选择 或 编辑 孔 几 何 体 ”按钮 局 加 ， 系 统 弹出 如 图 67 | 


























所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 。 利 用 此 对 话 框 中 相应 图 6-6 “外 ”对 话 杠 
选项 可 指定 点 位 加 工 的 加 工 位 置 、 优 化 刀具 路 径 、 指 定 

















































































































































































































全 条 点 到 点 几何 体 x 
避让 选项 等 。“ 点 到 点 儿 何 体 ” 对 话 框 中 的 各 个 按钮 的 售 Eee 
义 如 下 所 示 。 一 一 一 一 一 
® 选择 ， 选 择 圆柱 形 和 圆锥 形 的 孔 、 圆 狐 和 点 ,作为 外 ”Eee 
孔 位 置 。 ER 
® 附加 在 一 组 先前 选 定 的 点 中 附加 新 的 点 。 ( — : 
® 省 咯 ， 忽 咯 先前 选 定 的 点 。 . = : 
® 优化 ， 重 新 排列 点 的 销 孔 顺序 优化 刀具 路 径 。 二 = 一 
® 显示 点 : 显示 “选择 ”“ 附 加 ”“ 省 略 ” 或 “优化 "等 ”ES 
完成 后 的 各 点 位 的 最 终 加 工 顺序 和 相应 编号 。 CC 
® 避让 ， 定义 刀具 避让 夹具 或 障碍 的 动作 。 一 一 一 一 一 
@ 反 向 ; 颠倒 加 工 点 位 的 排列 顺序 。 Esle Cele 
® 圆 弧 轴 控制 ， 显 示 、 反 向 先前 选 定 的 圆 弧 和 片 体 孔 的 。 图 6 7 “点 到 点 几何 体 * 对 话 
轴线 正 向 。 

















@ Rapto 侦 置 : 设置 快 进 偏 置 ， 即 定义 刀 其 快 进 速度 切换 成 切削 速度 的 切换 点 。 
@ 规划 完成 : 完成 点 位 定义 ， 作 用 与 “确定 ”按钮 类 似 。 
® 
1 
EB 

































































显示 / 校 核 循环 参数 组 ， 显 示 / 校 核 每 个 参数 集 相 关联 的 点 。 

.选择 加 工 位 置 

E 击 如 图 6-7 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 中 的 “选择 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-8 所 
示 “ 选 择 加 工 位 置 ” 对 话 框 ， 可 选择 圆柱 孔 、 圆 锥 形 孔 、 圆 绝 或 点 作为 加 工 位 置 。 选 择 孔 、 
圆 弧 和 点 时 有 多 种 方法 ， 即 可 用 鼠标 直接 在 图 形 窗口 中 选择 ， 也 可 在 对 话 框 的 “名 称 ” 文 本 
框 中 输入 对 象 名 称 选择 已 命名 的 对 象 ， 还 可 用 对 话 框 中 的 相应 选项 来 选择 。 选 择 一 个 或 多 个 
加 工 位 置 后 ， 单 击 对 话 框 中 的 “返回 ”按钮 ， 可 以 放弃 前 一 次 选择 的 加 工 位置 ， 如 果 单 击 
“确定 ”按钮 则 接受 所 选择 的 加 工 位 置 ， 下 面 介绍 对 话 框 中 常用 的 选择 加 工 位 置 的 方法 。 

在 进行 加 工 位 置 选 择 时 ， 先 根据 需要 改变 循环 参数 组 ， 再 定义 加 工 位置 。 完 成 点 的 位 置 
指定 时 ， 也 可 以 根据 需要 改变 循环 参数 组 ， 在 继续 定义 加 工 位 置 ， 也 可 单 击 “ 选 择 结束 ” 按 
钮 返回 到 如 图 6-7 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 。 完 成 加 工 位 置 的 定义 后 在 图 形 窗 口 显 示 
已 定义 的 加 工 位 置 ， 并 且 在 各 加 工 位 置 的 旁边 显示 相应 的 选择 序列 号 ， 该 序列 号 即 为 所 选 位 
置 的 加 工 顺序 号 ， 如 图 6-9 所 示 。 
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名 称 
一 一 一 一 一 一 一 


Cycle 参数 组 -~ y 


三 S 
组 


面 上 所 有 也 
! 预 外 点 ] 
最 小 直径 -元 ) 多 多 


一 一 一 一 一 一 


最 大 直径 -天 ] 
一 
选择 结束 心 EE 


可 选 的 - 全 部 


i = 
图 6-8 “选择 加 工 位 置 ” 对 话 框 图 6-9 ”点 位 加 工 顺序 号 


(1) 一 般 点 

“一 般 点 ”选项 是 用 点 构造 器 指定 加 工 位 置 。 在 如 图 6-8 所 示 的 “选择 加 工 位 置 ”对 话 
框 中 ， 单 击 “ 一 般 点 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “点 ”对 话 框 ， 可 指定 一 点 作为 加 工 位 置 。 产 生 一 个 
点 后 ， 在 图 形 窗口 显示 一 个 “* ”标记 ， 表 示 该 点 的 位 置 。 定 义 各 加 工 位 置 后 ， 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 如 图 6-8 所 示 的 对 话 框 。 

一 般 点 、 圆 弧 以 及 实体 和 片 体 上 的 孔 等 几何 对 象 ， 均 可 指定 为 点 位 加 工 的 加 工 位置 。 系 
统 把 这 些 几何 对 象 的 中 心 作 为 加 工 位 置 的 位 置 点 ， 为 叙述 方便 以 下 简称 为 加 工 位 置 点 。 选 择 
加 工 位置 时 ， 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 选择 片 体 上 的 孔 作为 加 工 位 置 时 ， 可 以 选择 片 体 上 的 特征 孔 或 者 是 片 体 减 去 
形成 的 孔 。 但 片 体 上 的 孔 必 须 是 整 圆 ， 切 片 体 必须 是 平面 片 体 。 

注意 : 任何 用 B 样 条 曲面 定义 的 片 体 均 不 是 平面 片 体 。 


2) 选择 点 作为 加 工 位 置 时 ， 点 表示 孔 的 中 心 。 可 以 选择 单独 的 点 ， 也 可 以 选择 片 体 或 
实体 表面 上 的 点 。 

3) 选择 实体 上 的 孔 作为 加 工 位 置 时 ， 可 以 选择 特征 孔 ， 也 可 以 选择 实体 减 去 圆柱 体形 
成 的 孔 。 孔 的 边缘 可 以 倒 直 角 或 倒 圆 角 ， 且 不 要 求 孔 所 在 的 实体 表面 是 平面 。 

对 于 实体 上 的 孔 ， 系 统 在 钙 削 时 除 比 较 刀 有 共 直 径 和 孔径 外 ， 还 会 对 刀 尖 与 孔 的 底部 锥 角 
进行 比较 ， 如 图 6-10 所 示 。 图 “a” 了 筷 : 为 保证 刀 尖 角 与 孔 的 底部 锥 角 重 合 来 计算 刀具 的 最 
终 进 给 位 置 ， 图 中 “b” 孔 : 因为 刀 尖 角 大 于 孔 的 底部 锥 角 ， 故 通过 刀 尖 来 确定 刀具 的 最 终 
进 给 位 置 ， 图 中 “c” 孔 : 按 “a” 孔 相同 方式 确定 刀具 的 最 终 进 给 位 置 。 

在 如 图 6-11 所 示 的 情况 下 ， 系 统 不 对 刀 尖 角 与 孔 的 锥 角 进行 比较 。 图 中 “a” 孔 考虑 上 
部 的 锥 面 ;“b” 孔 不 考虑 底部 的 锥 面 ,，“c” 孔 不 考虑 中 部 的 锥 面 。 

对 于 实体 上 的 孔 ， 在 选择 加 工 位 置 时 ， 必 须 选择 最 上 面 的 边 ， 加 工时 可 用 一 个 负 的 快速 
移动 位 置 侦 置 距离 ， 使 刀具 快速 伸 入 到 孔 内 ， 再 开始 切削 加 工 。 如 图 6-12 所 示 ， 当 要 钼 下 
面 的 小 孔 ， 应 选择 最 上 面 的 大 孔 边缘 来 确定 加 工 位 置 。 
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图 6-10 比较 1 
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直 锥 面 




















(2) 面 上 所 有 了 筷 
该 选项 通过 选择 表面 上 





























的 “所 有 和 孔 ”对 话 框 ， 可 直接 在 模型 上 选择 表面 ， 则 所 选 表面 上 各 和 孔 的 9 









































点 。 如 果 需 要 选择 表面 上 某 直 径 范 围 内 的 孔 ， 可 先 单 击 对 话 框 中 的 























径 ” 按 钮 ， 指 定 最 小 或 最 大 直径 ， 则 所 选 表 









































置 。 图 6-13 中 的 “最 小 直径 ”或 “最 大 直径 ”按钮 ， 其 功能 与 图 


























其 参数 值 是 对 应 相等 的 。 改 变 循环 参数 组 后 


请 勿 选择 较 低 的 边 “请 勿 选择 顶 边 


要 外 的 孔 





图 6-12 边 的 选择 














(3) 类 选择 
类 选择 通过 选择 一 类 几何 对 象 ， 如 点 、 























钮 ， 系 统 弹出 “类 选择 ”对 话 框 。 在 此 对 话 框 中 ， 选 取 一 种 











可 指定 加 工 位 置 。 
(4) 预 外 点 














该 选项 指定 在 平面 铣 或 型 腔 铣 中 产生 的 预 钻 进 刀 点 作为 加 工 
孔 后 ， 在 随后 的 铣削 加 工 中 ， 刀 有 具 沿 刀 轴 方向 移动 对 
平面 夕 和 型 腔 铣 中 系统 自动 定义 预 钻 进 刀 点 ， 当 选择 “ 预 钻 点 ”选项 时 ， 预 



































直 锥 面 





P 心 指定 为 加 








的 所 有 了 筷 指 定 加 工 位置 。 选 择 该 选项 ， 系 统 弹 出 如 图 6-13 所 示 





位置 


























“最 小 直径 ”或 “最 大 直 
丰 上 的 直径 在 指定 范围 内 的 各 孔 被 指定 为 加 工 位 
6-8 中 的 对 应 选项 相同 ， 








， 最 大 与 最 小 直径 的 大 小 不 会 变化 。 


名 称 


[ | 
最 小 直径 -无 





最 大 直径 -无 





请 痛 定 可 广泛 加 | [取消 “| 
图 6-13 “所 有 孔 ” 对 话 村 














圆 弧 和 孔 等 来 指定 加 工 


















































显示 在 零件 上 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 系 统 找 回 存储 在 临时 文件 中 的 




















的 加 工 位 置 。 生 成 刀具 路 径 后 ， 系 统 从 临 
铣削 加 工 中 存储 新 的 预 钻 点 。 

通常 情况 下 ， 应 重新 将 加 工 操作 程序 村 
相应 的 铣削 操作 之 前 。 



































(5) 选择 结束 



































位 置 。 






















































































E 序 ， 把 生成 预 钻 孔 刀 具 路 径 的 点 位 力 




















如 果 不 存 在 预 钻 进 刀 点 ， 则 选择 该 选项 时 ， 系 统 将 显示 提示 信息 “该 进程 








I 工 操作 排 在 


29 
无 点 ”。 





该 选项 用 于 结束 加 工 位 置 的 选择 ， 返 回 到 如 图 6-7 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 ， 
































单 击 “ 关 选择 ” 按 
;选择 方法 ， 指 定 一 类 几何 对 象 妈 


原点 。 在 预 钻 进 刀 点 位 置 外 
1j 预 钻 进 刀 点 而 不 会 切除 材料 。 
占 点 进 刀 点 
两 个 进 刀 点 ， 作 为 预 钻 孔 
二 文件 中 删除 预 钻 孔 的 加 工 位 置 点 ， 以 便 在 随后 的 





与 
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单 击 “ 确 定 ” 按 钮 的 功能 相似 。 
(6) 组 
“组 ”用 于 选择 任何 先前 成 组 的 点 和 /或 弧 。 使 用 屏幕 上 的 光标 可 选择 组 或 输入 先前 命名 

的 组 的 名 称 。 系 统 将 选择 组 中 的 所 有 点 ， 以 及 组 中 所 有 圆 弧 的 圆心 。 可 以 选择 任何 数量 的 O) 

组 ， 如 果 没 有 有 效 的 组 ， 系 统 将 显示 消息 “没有 有 效 的 实体 ” 如 果 选 定 组 的 实体 中 不 包含 

点 或 弧 ， 系 统 将 显示 “组 中 没有 点 ” 

(7) 可 选 的 

当 用 “组 ”“ 类 选择 ”按钮 来 选择 对 象 ， 或 用 鼠标 选择 单个 对 象 时 ,“ 可 选 的 ”选项 控制 

所 选 对 象 的 类 型 。 单 击 “ 可 选 的 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-14 所 示 的 “可 选 的 ”对 话 框 ， 可 

其 中 选项 控制 选择 对 象 的 类 型 ， 控 制 方式 有 仅 点 、 仅 圆 弧 、 仅 孔 、 点 和 圆 弧 以 及 全 部 。 当 

指定 了 某 一 选项 类 型 后 ， 只 能 选择 该 类 型 图 素 作为 加 工 位 置 。 
@ 仅 点 : 指定 选择 对 象 的 类 型 为 点 。 
@ 仅 圆 弧 : 指定 选择 对 象 的 类 型 为 圆 弧 。 
@ 仅 孔 ;指定 选择 对 象 的 类 型 为 孔 。 

@ 点 和 圆 弧 : 指定 选择 对 象 的 类 型 为 点 和 圆 弧 。 

全 部 : 指定 可 以 选择 所 有 类 型 的 几何 对 象 ， 包 括 点 、 圆 弧 和 和 孔 。 
(8) 名 称 
可 在 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 加 工 位 置 的 名 称 ， 即 输入 一 般 点 、 圆 、 圆 绝 和 表面 、 实 心 体 

和 片 体 上 的 孔 的 名 称 ; 也 可 直接 用 鼠标 在 视图 窗口 中 选择 一 般 点 、 圆 、 圆 弧 和 表面 、 实 心 体 

或 片 体 上 的 孔 。 

(9) Cycle 参数 组 -1 
在 如 图 6-8 所 示 “ 选 择 加 工 位 置 ”对 话 框 中 ， 单 击 “Cycle 参数 组 -1” 按 钮 ， 系 统 弹 出 

如 图 6-15 所 示 “ 参 数组 ”对 话 框 。 循 环 参数 集 用 于 指定 希望 将 先前 定义 的 哪 一 个 “循环 参 

数 集 ” 与 下 一 个 点 或 下 一 组 点 相关 联 。 系 统 将 选择 的 “参数 集 ” 与 随后 选择 的 点 相关 联 ， 直 

到 更 改 或 重 设 该 选项 。 如 果 一 个 循环 处 于 激活 状态 ， 则 表示 已 定义 了 至 少 一 个 至 多 5 个 “ 循 

环 参数 集 "， 系 统 将 初始 默认 参数 设置 为 “参数 集 1”。 如 果 希 望 第 一 组 选 定 点 使 用 “参数 集 

1”， 则 不 需要 指定 “参数 集 ”， 通 过 一 般 点 或 组 来 选择 第 一 组 点 ;如 果 要 为 后 续 点 更 改 “ 参 

数 集 ”， 请 选择 循环 参数 集 ， 选 择 所 需 的 参数 集 并 指定 所 需 的 点 。 


































































































































































































































































































































































































































































































































































































© IX Oe 
(ee mm 佑 数组 1 
公 佑 数组 2 
a 和 参数 组 3 
一 J 佑 数组 4 
[ 点 和 国 缀 s 广 一 一 参数 组 5 | 
全 部 ] 显示 / 校 核 循环 参数 组 
[返回 | [取消 | 确定 了 [返回 | 三 取消 ] 
图 6-14 “可 选 的 ”对 话 框 图 6-15 “参数 组 ”对 话 框 


























“参数 集 ” 只 适用 于 “循环 参数 ”中 ， 如 果 没 有 激活 的 “循环 ” “参数 集 ”将 无 法 使 
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。 当 没有 激活 的 “循环 ”时 ,“ 选 择 点 ”菜单 将 显示 默认 的 “参数 集 ” 状 态 ， 该 状态 为 
“无 "如 果 选 择 循环 参数 集 选项 ， 系 统 将 显示 错误 消息 “循环 未 激活 

如 图 6-15 所 示 对 话 框 中 的 “显示 / 校 核 循环 参数 组 ”按钮 与 如 图 6-7 所 示 “ 点 到 点 几何 
体 ” 菜 单 中 的 “显示 / 校 核 循环 参数 组 ”按钮 的 功能 相同 。 显 示 用 于 显示 与 每 个 参数 集 相关 
验证 用 于 验证 $ 个 参数 集中 任意 一 个 的 “循环 参数 ” 值 。 

.添加 加 工 位置 

Oe 
工 位 置 ”对 话 框 。 可 继续 选择 加 工 位 置 ， 所 选择 的 加 工 位 置 将 添加 到 先前 选择 的 加 工 位 置 集 
合 中 。 其 交互 操作 过 程 与 选择 加 工 位置 的 操作 过 程 完全 相同 。 

3. 省 略 加 工 位 置 

在 如 图 6-7 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 和 省略” 按钮 ， 系 统 弹 出 对 话 框 。 
此 时 可 在 图 形 窗口 中 选取 欲 省 略 的 某 些 加 工 位 置 ， 选 择 完成 后 单 击 对 话 框 中 的 “确定 ” 按 
钮 。 系 统 生成 刀具 路 径 时 ， 不 再 使 用 已 忽略 的 加 工 位 置 。 


[ 鸭 芭 优化 刀具 路 径 


优化 刀具 路 径 ， 是 重新 指定 所 加 工 位 置 在 刀具 路 径 中 的 顺序 。 通 过 优化 可 得 到 最 短刀 具 
路 径 ， 这 对 变 轴 点 位 加 工 特征 有 利 。 同 时 ， 优 化 可 将 刀具 路 径 上 的 加 工 位 置 限定 在 水 平 或 垂 
直 区 域内 ， 以 满足 其 他 约束 要 求 ， 如 夹具 位 置 、 机 床 行程 和 工作 台大 小 等 。 


注意 : 刀具 路 径 优化 后 ， 先 前 定义 的 避让 几何 不 起 作用 。 因 此 ， 如 果 要 用 图 6-7 所 示 操 
作对 话 框 中 的 “避让 ”按钮 定义 避让 几何 ， 必 须 在 刀具 路 径 优化 以 后 进行 。 


单 击 图 6-7 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ”对 话 框 中 的 “优化 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 网 6-16 所 
示 的 “优化 刀具 路 径 ” 对 话 框 对话 框 。 它 提供 了 4 种 优化 点 位 加 工 刀具 路 径 的 方法 。 
1. 按 最 短路 径 优 化 
最 短路 径 〈Shortest Path) 优化 方法 是 基于 最 短 加 工时 间 对 加 工 位 置 进行 重新 排序 的 优 
化 方法 。 在 加 工 位 置 数目 很 多 〈30 个 以 上 ) 和 需要 采用 变 轴 点 位 加 工 的 情况 下 ， 它 是 首选 的 
优化 方法 。 但 这 种 方法 比 其 他 优化 方法 所 需要 的 处 理 时 间 更 长 。 
单 击 “ 最 短刀 轨 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-17 所 示 的 “最 短路 径 ” 对 话 框 。 在 此 对 话 框 中 ， 









































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































可 单 击 “Level- 标 准 ” 按 钮 ， 指 定 是 采用 标准 (Standard) 优化 方式 还 是 高 级 (Advanced) 优 
| 
Level -标准 
k Based on -距离 y 
SX | 
最 短刀 轨 End Foint -自动 
Horizontal Bands . Start Tool Mxis-H/A 本 
Vertical Bands End Tool Axis -Hi/A ] 
6 Repaint Points -是 忧 化 
J CE [四 ER EBD ED 
图 6-16 “优化 刀具 路 径 ” 对 话 杠 图 6-17 “最 短路 径 ” 对 话 杠 




































































化 方式 。 如 果 需 要 变 轴 加 工 ， 可 单 击 “Based on- 









































可 根据 需要 指定 思 其 路 径 的 起 始 和 终止 加 工 位 置 ， 或 设置 刀 











向 。 刀 具 路 径 优 化 后 ， 系 统 显 示 刀 其 路 径 的 总 








“取消 ”按钮 来 接受 或 取消 优化 结果 。 6-17 
(1) Level (级 别 ) 
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E 离 ”按钮 来 决定 优化 时 考虑 的 出 发 点 ， 也 
具 路 径 起 始 处 和 终止 处 的 刀 轴 方 















































长 和 刀 轴 方向 的 变化 角 
中 所 示 按 钮 的 说 明 如 下 。 > 























度 ， 可 单 击 “ 确 定 ” 或 


Ye 























该 选项 涉及 系统 确定 最 短刀 有 具 路 径 所 需要 的 时 间 ， 单 击 该 选项 ， 可 使 优化 方式 在 标准 








(CStandard) 和 高 级 (Advanced) 之 间 切 换 。 












































标准 (Standard) 方式 : 首先 选择 一 个 加 工 位 置 作为 刀 
离 确定 下 一 个 加 工 位置 ， 依 次 循环 确定 余下 各 加 工 位 置 的 加 工 顺序 。 如 第 二 个 加 工 位 置 距离 












































路 径 的 起 始点 ， 然 后 按 最 近 距 


























第 一 个 加 工 位 置 的 最 近 加 工 位 置 ， 第 三 个 是 距 


























高 级 (Advanced) 方式 : 在 优化 时 ， 这 种 方式 比 标 








成 的 刀具 路 径 总 长 要 短 一 些 ， 有 利于 缩短 加 工 





时 间 。 





离 第 二 个 最 近 的 加 工 位 置 。 
准 方式 需要 较 长 的 处 理 时 间 ， 但 它 生 

















注意 ;由 于 两 种 级 别 ( 标准 和 高 级 ) 使 用 的 处 理 方法 不 同 ， 因 此 很 少 会 出 现 标准 方式 生 


成 的 刀 轨 比 高 级 方式 生成 的 刀 轨 短 的 情况 。 
(2) Based On 〈 基 于 的 原则 ) 





该 选项 决定 优化 时 考虑 的 出 发 点 ， 涉 及 刀 
































路 径 中 加 工 位 置 之 间 的 距离 。 对 于 固定 轴 点 









































位 加 工 的 刀具 路 径 ， 仅 考虑 距离 〈Distance )。 对 于 变 轴 点 位 加 工 的 刀具 路 径 ， 有 两 种 考虑 方 





式 : 仅 距离 (Distance Only) 和 先 刀 有 具 轴 后 距离 《Tool Axis Then Distance )。 














距离 〈Distance): 选择 该 选项 ， 优 化 的 出 发 点 是 考虑 距离 。 通 过 计算 刀具 高 刀 轴 方向 在 














垂直 于 刀 轴 平面 内 移动 的 跨越 时 间 ， 来 确定 最 














仅 距 离 (Distance Only): 选择 该 选项 ， 优 化 的 日 


短路 径 。 

















发 点 是 仅 考虑 距离 。 通 过 计算 刀具 跨 






































越 两 加 工 位 置 之 间 的 三 维 距 离 所 需 的 时 间 来 胡 
































定 最 短路 径 ， 而 忽略 刀 轴 方向 的 变化 。 























先 刀 有 具 轴 后 距离 (Tool Axis Then Distance): 选择 该 选项 优化 的 出 发 点 是 先 考虑 刀 轴 方 


















































向 的 变化 ， 然 后 再 考虑 距离 。 它 通过 计算 改变 刀 轴 方向 所 需要 的 时 间 和 思 具 跨越 两 加 工 位 置 


























过 间 的 三 维 距 离 所 需 的 时 间 来 确定 最 短路 径 。 








(3) Start Point 〈 起 始点 ) 和 End Point 〈 终 点 ) 
这 两 个 选项 分 别 指定 按照 最 短路 径 优化 时 的 刀具 路 径 














的 起 始点 和 终点 。 单 击 如 几 6-17 所 示 中 的 “ 




















Start Point” 


或 “End Point” 按 钮 ， 系 统 都 会 弹出 如 图 6-18 所 示 的 “起 
始点 ”对 话 框 。 可 用 鼠标 在 图 形 窗口 选取 加 工 位 置 作为 刀 

























































































定 刀具 路 径 的 起 始 或 终止 加 工 位 置 。 




















具 路 径 的 起 始 或 终止 加 工 位 置 ， 或 用 对 话 框 中 的 按钮 来 确 

















在 “名 称 ” 文 本 框 内 输入 某 一 点 的 名 称 ， 
输入 点 为 按照 最 短路 径 优化 时 的 起 始点 或 终点 





可 以 指定 该 
六 置 。 















































@ 单 击 “自动 ”按钮 ， 指 定 由 系统 自动 确 




















定 优 化 刀具 路 径 的 起 始点 或 终点 位 置 。 


























Current Start Point 
Current End Foint 


[到 可 [和 
图 6-18 “起 始点 ”对 话 框 
































@ 单 击 “Current Start Point 〈 当 前 起 始点 )” 按 钮 指定 将 当前 起 始点 作为 优化 刀 基 路径 


的 起 始点 或 终点 。 








@ 单 击 “Current End Point 〈 当 前 终点 )” 按 钮 指定 将 当前 终点 作为 优化 刀具 路 径 的 起 始 


点 或 终点 。 
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(4) Start Tool Axis 《开始 刀 轴 ) 和 End Tool Axis (最 终 刀 轴 ) 

如 果 采 用 变 轴 点 位 加 工 ， 在 Based On 选项 中 选择 了 Tool Axis Then Distance， 且 将 Start 
Point 和 End Point 选项 指定 为 “自动 ”(Automatic)， 则 用 户 需 要 使 用 Start Tool Axis 和 End 
Tool Axis 选项 分 别 指定 起 始 和 终止 加 工 位 置 的 刀 轴 方向 。 共 [加 靖 避 ] 
有 4 种 选项 ，Automatic、Current Start Tool Axis、Current end [zeta Length of Tool Path-—-} 
Tool Axis 和 Vector。 其 中 > Vector 选项 是 矢量 构造 器 定义 起 before Dptimization -~ 226. 1955 
始 或 终止 加 工 位 置 的 刀 轴 方向 。 其 余 选 Automatic、Current [eter Optinization ~ 158-1955 ] 
Start Tool Axis 和 Current end Tool Axis 的 使 用 方法 ， 与 Start Eee 


[ gr 下 ] 
Before Optimization -0.0000 



















































































































































































Point 和 End Point 中 的 选项 类 似 ， 不 再 说 明 。 一 一 一 一 一 一 一 一 -一 一 
After Optimization -0.0000 
(5) 优化 (一 一 时 一 一 


单 击 如 图 6-17 所 示 中 的 “优化 ”按钮 ， 则 执行 优化 工 ”ER 
作 。 优 化 结束 后 ， 系 统 弹出 如 图 6-19 所 示 的 “优化 结果 ”对 ”Eee 
话 框 ， 并 在 对 话 框 中 显示 优化 前 后 的 刀具 路 径 总 长 和 刀 轴 方向 FED 所 本 所 和 


的 角度 变化 大 小 。 优 化 完成 ， 可 以 通过 单 击 “ 显 示 ”“ 接 受 ” 




















































































































“拒绝 ”来 显示 排列 顺序 或 接受 或 放弃 优化 处 理 结果 。 ee 
注意 : 如 果 是 第 一 次 优化 ， 优 化 前 的 刀具 路 径 总 长 和 刀 轴 方向 的 角度 变化 大 小 ， 均 取决 
于 加 工 位 置 的 选择 顺序 。 


2， 按 水 平 路 径 优 化 

在 如 图 6-16 所 示 的 对 话 框 中 ， 单 击 “Horizontal Bands” 
按钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-20 所 示 的 “水 平 带 ” 对 话 框 ， 在 对 话 。 [G 且 四 
框 中 单 击 “ 升 序 ” 或 “降序 ”按钮 ， 可 以 确定 对 水 平 线 之 间 各 | -一 
加 工 位 置 的 排序 方式 。 用 于 定义 一 系列 水 平 路 径 带 ， 刀 具 的 往 【 ] 
复 运动 方向 大 致 与 工作 坐标 系 的 XC 轴 平 行 。 这 些 水 平 路 径 带 ”村 J [本 [到 
成 对 水 平 直 线 定义 ， 每 对 水 平 直线 之 间 的 加 工 位 置 按照 指定 。 图 6.20 “水平 玫 "对话 
的 方式 排序 编号 。 
单 击 “升序 ”或 “降序 ”按钮 定义 刀具 路 径 带 时 ， 先 用 鼠标 在 图 形 窗口 选择 一 点 ， 系 统 
临时 显示 一 条 过 该 点 且 平行 于 XC 轴 的 直线 ， 并 将 其 作为 第 一 号 路 径 带 的 第 一 条 直线 ， 再 用 
同样 的 方法 定义 第 一 号 路 径 带 的 第 二 条 直线 。 如 此 重复 ， 为 每 条 路 径 带 定义 两 条 直线 ， 直 到 
所 有 路 径 带 全 部 定义 完毕 。 最 后 单 击 “确定 ”按钮 。 

3， 按 坚 直路 径 优 化 

如 图 6-16 所 示 的 对 话 框 中 的 “Vertical Bands” 按 钮 用 于 定义 一 系列 垂直 路 径 带 。 这 种 
刀具 路 径 的 优化 方法 ， 除 了 路 径 带 平行 于 YC 轴 和 按 YC 轴 坐 标 值 将 每 一 条 路 径 带 内 的 加 工 
位 置 排序 外 ， 其 余 的 都 与 Horizontal Bands 〈 水 平 路 径 带 ) 优化 方法 类 似 。 

4. 重 画 加 工 位 置 

每 次 优化 处 理 后 ， 如 图 6-16 所 示 的 对 话 框 中 的 “Repaint Points” 按 钮 用 于 设置 是 否 重 
画 所 有 加 工 位 置 。 该 选项 在 “是 ”和 “和 否 ” 之 间 切 换 ， 当 设置 成 “是 ”时 ， 优 化 后 系统 将 会 
重新 显示 每 个 加 工 位 置 的 顺序 号 。 
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S， 显示 点 

单 击 如 图 6-7 所 示 的 对 话 框 中 的 “显示 点 ”按钮 ， 用 来 在 视图 窗口 中 显示 加 工 位 置 ， 以 

更 用 户 观 察 进行 某 一 操作 (如 选择 、 附 加 和 省 略 等 操作 〉 后 的 加 工 位 置 是 否 正确 ， 可 验证 刀 
{路径 中 加 工 位 置 的 选择 情况 ， 系 统 按 新 的 顺序 显示 各 加 工 位 置 的 加 工 顺序 号 。 > 


该 选项 用 于 指定 刀具 需要 避让 的 几何体 ， 如 夹具 等 。 在 如 图 6-7 所 示 的 对 话 框 中 ， 单 击 
“避让 ”按钮 ， 然 后 用 鼠标 在 视图 窗口 中 选择 起 点 和 终点 ， 系 统 弹 出 如 图 6-21 所 示 的 “ 避 
让 ”对 话 框 。 单 击 其 中 的 “距离 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-22 所 示 的 “距离 ”对 话 框 ， 在 
“距离 ”文本 框 中 输入 数值 ， 即 可 指定 刀具 需要 避 开 的 几何 体 。 如 果 单 击 “ 安 全 平面 ” 按 
钮 ， 系 统 使 用 “安全 平面 ”〈 在 “点 到 点 避让 几何 体 ”中 定义 ) 来 作为 退 刀 后 刀具 所 处 的 平 
面 ， 以 此 来 避让 障碍 。 如 果 没 有 激活 安全 平面 ， 系 统 将 显示 消息 “安全 平面 没有 激活 ” 在 
“避让 间隙” 菜单 中 ， 可 以 使 用 “距离 ”选项 ， 也 可 选择 “返回 ” 在 “点 到 点 参数 ”菜单 中 
定义 “安全 平面 ”。 
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OX 
| | 
距离 距离 2.0000( 
记 瑟 加 了 ] [和 确定 了 [返回] [取消 一 
图 6-21 “避让 ”对 话 框 图 6-22 “距离 ”对 话 框 























62.4 | 圆 缴 轴 控制 


该 选项 用 来 控制 圆 弧 或 片 体 上 和 孔 的 轴线 方向 。 单 击 如 图 6-7 所 示 的 对 话 框 中 的 “ 圆 弧 轴 
控制 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-23 所 示 的 “轴线 方向 控制 ”对 话 
1. 显示 
在 如 图 6-23 所 示 的 对 话 框 中 ， 单 击 “ 显 示 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-24 所 示 的 “轴线 方 
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向 控制 ”对 话 框 ， 该 对 话 框 有 “单个 ”和 “全 体 ” 两 个 选项 。 
i 回 X 
显示 ] if 
A ] 、 生体 ] 
返回 全 取消 一 | 上 返回 了 亡 取 消 汪 ] 














图 6-24 “轴线 方向 控制 ”对 话 框 2 





— 


图 6-23 “轴线 方向 控制 ”对 话 框 
(1) 单个 
使 用 光标 选择 一 个 圆 弧 或 孔 。 系 统 将 显示 一 个 表示 该 轴 的 矢量 符号 ， 选 择 需要 数量 的 加 € 
弧 和 和 孔 ， 然 后 蛙 击 “确定 ”按钮 。 
(2) 全 体 
系统 将 显示 表示 每 个 圆 弧 轴 和 孔 轴 的 矢量 符号 ， 这 些 圆 弧 和 孔 是 之 前 为 点 到 点 操作 选 
择 的 。 

































































































































UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 









































2. 反 向 
“ 反 向 ”用 于 按 单个 或 全 部 方式 翻转 圆 弧 轴 和 孔 轴 的 方向 。 该 选项 操作 与 上 面 显示 的 操 
作 基 本 相同 。 








区 到 显示 / 校 核 循环 参数 组 


如 果 存 在 激活 的 循环 参数 组 ， 该 选项 可 用 来 显示 和 校 核 循 环 参 数组 。 单 击 如 图 6-7 
所 示 的 对 话 框 中 的 “显示 / 校 核 循环 参数 组 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-25 所 示 的 “显示 / 
校 核 循环 参数 组 ”对 话 框 。 该 对 话 框 中 有 两 个 按钮 ， 显示 和 校 核 ， 单 击 其 中 任何 一 个 按 
钮 ， 系 统 都 会 弹出 如 图 6-26 所 示 的 “参数 组 ”对 话 框 ， 可 以 分 别 显示 和 校 核 各 个 循环 
参数 组 。 























































































































EX | 参数 组 4 
| 
校 核 所 有 ] 


请 关 定 -了 ] [返回 | (取消 | 确定 了 [后退 |] 三 取消 ] 
图 6-25 “显示 / 校 核 循环 参数 组 ”对 话 框 图 6-26 “参数 组 ”对 话 框 


定义 部 件 项 面 | 










































































































































































部 件 项 耐用 于 指定 点 位 加 工时 的 起 始点 位 置 。 单 击 “ 钴 ”工序 对 话 框 中 “指定 项 而 ”后 
的 “选择 或 编辑 部 件 表面 几何 体 ”按钮 署 ， 系 统 弹 出 如 
图 6-27 所 示 的 “项 面 ”对 话 杠 。 其 中 可 以 选择 和 显示 部 件 项 。 3 和 

面 ， 还 可 以 在 文本 框 中 查看 部 件 项 面 的 相关 信息 。“ 顶 面 ” 对 [mB ”| 日 

话 框 中 的 选项 说 明 如 下 。 [= 画 酚 9 


1. 顶 面 选项 YYY 

该 选项 用 来 提供 定义 部 件 表面 的 方法 ， 定 义 部 件 表面 的 所 RE 三 辣 有 | 三 未 和 
方法 有 4 种 ， 即 “ 面 ”*“ 平 面 *“ZC 常数 ”和 “无 2” 分别 说 加 
明 如 下 。 图 6-27 “项 面 ”对 话 框 

1) 面 : 选择 一 个 现 有 的 面 作为 顶 面 。 

2) 平面 : 使 用 平面 构造 器 构建 一 个 平面 作为 工件 表面 或 底面 。 

3) ZC 党 数 : 使 用 主 平面 方式 定义 工件 表面 或 底面 ， 指 定 Z 坐标 轴 值 。 

4) 无 : 不 使 用 平面 ， 即 选择 点 时 不 指定 其 高 度 位 置 ， 而 是 按 选 择 点 所 在 高 度 位 置 。 



































































































































































































































2. 显示 
该 选项 用 来 显示 所 定义 的 部 件 表面 ， 单 击 “ 显 示 ” 按 钮 ， 所 定义 的 部 件 表面 高 亮度 显示 
在 视图 窗口 中 。 
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部 件 底面 设置 | 
部 件 底面 在 面 的 指定 上 没有 区 别 ， 底 面 用 于 指定 加 工 的 
































结束 位 置 ， 而 且 孔 的 钻 削 深度 也 是 以 底面 为 参考 的 ， 在 操作 ”a x O) 
对 话 框 中 选择 加 工 底面 在 面 的 指定 上 没有 区 别 。 单 击 操作 对 遍 面 和 









































话 框 中 “指定 底面 ”后 的 “选择 或 编辑 底面 几何 体 ” 按 钮 | 遍 面 和 项 国 面 国 



























































军 ， 和 东 统 弹出 如 图 6-28 所 示 的 “底面 ”对 话 框 。 从 图 中 可 ”| 计 本 到 6 加 
以 看 出 ,“ 底 面 ”对 话 框 与 “项 面 ”对 话 框 基本 相同 。 定 义 rr 
加 工 部 件 底面 的 方法 与 定义 加 工 部 件 顶 面 的 方法 基本 相同 ， ER [ER [四 
A 图 6-28 “底面 ”对 话 框 























6.3 ”循环 控制 


循环 控制 包括 选择 循环 类 型 和 设置 循环 参数 。 在 “ 钻 ” 操 
作对 话 框 的 “循环 ”选项 下 拉 列 表 框 中 有 14 种 循环 类 型 ， 如 
图 6-29 所 示 ， 分 别 是 “无 循环 ”“ 吸 钻 ”“ 断 届 ”“ 标 准 文本 ” 
“标准 钻 ”“ 标 准 钻 ， 埋 头 孔 ”“ 标 准 钻 ， 深 孔 ”“ 标 准 钻 ， 断 
央 ”“ 标 准 攻 丝 ”“ 标 准 鳃 ”“ 标 准 通 ， 快 退 ”“ 标 准 鱼 ， 横 向 仿 
置 后 快 退 ”“ 标 准 背 甸 ” 和 “标准 甸 ， 手 工 退 刀 ” 等 ， 其 中 
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“无 循环 ”实际 上 一 种 非 循环 加 工 类 型 。 根 据 零件 要 加 工 孔 的 。 吝 = 
类 型 ， 弹 出 相应 的 循环 参数 设置 对 话 框 ， 先 设 定 参数 组 的 个 。 所” | 加入， 模 向 记 轩 所 昌 ， 
数 ， 然 后 为 每 个 参数 组 设置 相关 的 循环 参数 ， 再 按 6.2 节 中 所 后。 手 T 旭 刀 
述 方法 为 每 个 参数 组 指定 加 工 位 置 等 几何 参数 。 当 加 工 与 同 ， 
个 参数 组 关联 的 每 个 孔 时 ， 其 加 工 参 数 相 同 。 图 6-29 循环 类 型 
有 为 国 循环 类 型 

1. 无 循环 





无 循环 ， 即 取消 任何 被 激活 的 循环 。 当 “无 循环 ”被 激活 时 ， 不 需要 设置 循环 参数 组 和 
定义 其 参数 ， 只 要 选择 加 工 孔 位 ， 系 统 直 接生 成 刀 轨 (必须 指定 零件 表面 和 底 表面 )。 这 种 
也 加工 简 单方 便 ， 适 用 于 钻 削 加 工 要 求 相 同 的 孔 。 

“无 循环 ”的 运动 过 程 如 下 : 以 进 给 速度 移动 刀具 到 第 一 个 点 位 上 方 的 安全 点 一 沿 着 
刀 轴 方向 以 切削 进 给 速度 切削 到 零件 底面 一 刀具 以 退 刀 速度 退回 到 该 点 位 的 安全 点 上 一 以 
快 进 速度 移动 刀具 到 下 一 个 点 位 的 安全 点 上 。 注 意 ， 当 选择 “无 循环 ”时 ， 深 度 偏 置 参 数 
无 效 。 

2. 吸 钻 

仿真 循环 是 指 不 使 用 Cycle 命令 (也 就 是 NC 程序 的 固定 循环 G 代码 ) 而 是 使 用 GOTO 
命令 (也 就 是 NC 程序 的 G00 和 G01) 控制 刀具 的 运动 过 程 ， 因 此 不 需要 依赖 机 床 控制 器 的 
固定 循环 子 程序 。 由 此 可 知 ， 使 用 仿真 循环 会 导致 NC 文件 变 大 。 吸 外 (Peck Drill) 和 断 届 
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外 (Break Chip) 属于 仿真 循环 。 


























“ 吸 钻 ”是 在 每 一 个 钻 削 位 置 上 产生 一 个 仿真 吃 钻 循环 , ， 其 切削 原理 如 图 6-30 所 示 。 




















一 个 吸 钻 循环 的 刀具 运动 过 程 如 下 : 














"NN 





A AIA 


图 6-30 ”循环 类 型 





1) 刀具 快 进 到 最 小 安全 距离 (Min Clearance) 确定 的 A 点 ; 




















最 小 安全 距离 


2) 刀具 以 循环 进 给 速度 切削 进 给 到 D 点 (通过 被 加 工 孔 开始 点 B 后 继续 进 刀 一 个 切 深 














增 量 Increment); 








3) 刀具 以 退 刀 速度 快 退 到 A 点 ( 退 刀 到 孔 外 以 利于 排 眉 和 切削 液 进 入 ); 














4) 快 进 到 C 点 《前 一 次 切 前 深度 沿 刀 轴 向 上 偏 移 一 个 步 进 安全 





























E 离 Distance); 


5) 刀具 以 循环 进 给 速度 切削 进 给 到 F 点 ， 切 深 为 一 个 步 进 距离 Distance 和 一 个 切 深 增 


几 





[lm 
皮 























。 增 量 可 以 为 零 (None)、 国 定 深度 〈Constant) 和 可 变 深度 (Variable)。 


重复 步骤 3) 一 5)， 直 至 钻 到 要 求 的 深度 ， 刀 有 具 退 回 到 安全 点 上 ， 以 快速 进 给 速度 移动 























刀具 到 下 一 个 点 位 的 安全 点 上 ， 开 始 进行 下 一 个 孔 的 吸 钴 加 工 。 




















分 析 叹 钻 的 循环 过 程 可 知 ， 这 种 循环 方式 类 似 于 固定 循环 G83， 适 用 于 深 孔 加 工 。 但 当 

















切 深 增 量 Increment 为 None 时 ， 吸 钻 的 循环 过 程 将 得 到 简化 ， 类 似 于 固定 4 





一 般 孔 的 加 工 。 
3. 断 届 


“ 断 居 ” 钻 在 每 一 个 钻 削 位 置 上 产生 一 个 断 居 钻 循环 。 断 屑 钻 循环 类 似 于 吸 钻 循环 ， 所 
不 同 的 是 : 在 每 一 个 钻 削 深度 增 量 之 后 ， 刀 有 具 不 是 退回 到 孔 外 的 安全 点 
前 切削 深度 之 上 的 一 个 由 步 进 安全 距离 指定 的 点 位 《这样 可 以 将 切 层 拉 断 )。 断 居 钻 的 刀具 
































































































































运动 过 程 如 下 : 
1) 刀具 以 快 进 速度 移动 到 安全 点 上 ; 

















2) 刀 共 治 刀 轴 方 向 以 循环 切削 进 给 速率 钻 削 到 第 一 个 中 间 切 首 





























深度; 








3) 刀具 以 退 刀 进 给 速率 退回 到 当前 切削 深度 之 上 的 由 安全 距离 确定 的 点 位 上 ; 






































4) 刀具 继续 以 循环 切削 进 给 速率 钻 削 到 下 一 个 中 间 增 量 深 度 ; 





重复 步骤 3) 和 4)， 直 至 钻 削 到 指定 的 孔 深 ， 刀 其 以 退 刀 进 给 速度 从 孔 深 位 置 退 





到 安全 点 。 























FE， 而 是 退回 到 在 当 


























回力 


秆 环 G81， 可 用 于 








5) 以 快速 进 给 速度 移动 刀 


加 工 。 


求 输入 循环 文本 长 度 达 1 一 20 个 


他 参 


系统 弹出 定义 循环 参数 组 数 的 对 训 
组 定义 参数 的 对 话 框 。 标 准 钻 削 循环 不 适 于 钻 前 深 孔 和 有 


钻 ?9 


环 。 


环 的 刀具 运动 取决 于 机 床 和 后 处 天 


由 上 述 断 眉 钻 循环 过 程 可 知 ， 断 眉 钻 适合 给 韧性 材料 的 日 孔 加 工 。 

















4. 标准 文本 
“标准 文本 ” 


数 。 
5. 标准 钻 























到 下 一 个 点 位 的 安全 点 






































是 在 每 一 个 被 选择 的 加 工 点 位 上 激活 



































“标准 钻 ” 削 是 



































在 每 一 个 被 选择 的 加 工 点 位 上 激活 
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上 ， 开 始 进行 下 一 个 孔 的 断 居 钻 





© 


一 个 标准 循环 。 选 择 该 循环 ， 系 统 要 
| 字母 和 数字 组 成 的 非 空 的 字符 串 〉 以 及 定义 参数 组 及 划 














一 个 “标准 钻 前 ”循环 。 选 择 此 项 ， 
5 框 ， 在 输入 循环 参数 组 的 数量 之 后 ， 系 统 弹 出 为 每 个 参数 












































循环 的 刀具 运动 过 程 如 下 : 

1) 刀具 以 快 进 速度 移动 到 点 位 上 方 的 安全 点 上 
2) 刀具 以 循环 进 给 速度 钻 前 到 要 求 的 孔 深 ; 

3) 刀具 以 退 刀 进 给 速度 退回 到 安全 点 ; 








4) 刀具 以 快 进 速度 移动 到 下 一 个 加 工 点 位 上 的 











6. 标准 钼 ， 埋 头 孔 











“标准 钻 ， 埋头 孔 ” 是 在 每 



























































安全 点 开 











定 深 度 的 韧性 材料 的 孔 。“ 标 准 


台 下 一 个 点 位 的 循环 。 


个 被 选择 的 加 工 点 位 上 激活 一 个 “标准 钻 ， 埋 头 孔 ” 循 





该 循环 的 刀具 运动 取决 于 机 床 和 后 处 理 器 。 典 型 的 刀具 运动 过 程 如 下 : 
1) 刀具 以 切削 进 给 速度 钻 削 到 由 沉 孔 直径 和 刀 尖 角度 计算 所 得 的 深度 ; 











2) 沿 刀 轴 方 向 





3) 刀具 以 快 进 速度 移动 到 下 一 个 加 工 点 位 上 的 安全 点 开 











以 快 进 速度 回 退 到 安全 高 度 ; 











7. 标准 钻 ， 深 孔 


“标准 钻 ， 深 孔 ” 是 在 每 一 个 被 选择 的 加 工 点 位 上 激活 
循环 的 思 其 运动 取决 于 机 床 和 后 处 理 器 。} 















































1) 刀 上 其 以 切 前 进 给 速度 以 一 系列 的 切 深 增 量 钻 前 ; 
个 深度 增 量 之 后 ， 刀 上 共 以 快 退 速度 退出 孔 外 排 屑 ， 如 此 反复 ， 直 到 最 终 


2) 在 每 进 给 一 





深度 ; 














3) 快速 退回 安全 高 度 ; 








4) 刀具 以 快 进 速度 移动 到 下 一 个 加 工 点 位 上 的 安全 点 开 


8. 标准 钼 ， 断 
“标准 钻 ， 断 导 























台 下 一 个 点 位 的 循环 。 


一 个 “标准 钻 ， 深 孔 ” 循 环 。 
型 的 刀具 运动 过 程 如 下 : 




















届 


”是 在 每 一 个 被 选择 的 加 工 点 位 上 激活 
器 。 典 型 的 刀具 运动 过 程 如 下 : 

















1) 刀具 进 给 到 
2) 退回 一 个 由 
3) 再 进 给 到 由 


























每 一 个 中 间 深 度 ; 
控制 器 或 机 床 定义 的 安全 距离 ; 
下 一 个 深度 增 量 确定 的 位 置 ; 



































4) 如 此 重复 ， 
5) 以 快速 进 给 ; 
6) 刀具 以 快 进 i 














直到 到 达 最 终 加 工 深 度 ; 
速度 退出 孔 外 到 达 安 全 高 度 上 ; 
速度 移动 到 下 一 个 加 工 点 位 上 的 安 























全 点 天 








台 下 一 个 点 位 的 循环 。 


一 个 “标准 ， 断 居 ” 和 循环。 该 循 





台 下 一 个 点 位 的 循环 。 









UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 


9. 标准 攻 丝 

“标准 攻 丝 ”是 在 每 一 个 被 选择 的 加 工 点 位 上 激活 一 个 “标准 攻 丝 ”循环 。 该 循环 的 刀 
有 具 运动 取决 于 机 床 和 后 处 理 器 。 和 典型 的 刀具 运动 过 程 如 下 : 

1) 刀具 进 给 到 最 终 的 切削 深度 ; 

2) 主轴 反 转 并 退回 到 操作 安全 点 上 ; 

3) 刀具 以 快 进 速度 移动 到 下 一 个 加 工 点 位 上 的 安全 点 开始 下 一 个 点 位 的 循环 。 

10. 标准 镑 

“标准 匆 ” 是 在 每 一 个 被 选择 的 加 工 点 位 上 激活 一 个 “标准 逛 ” 循 环 。 该 循环 的 刀具 运 
动 取决 于 机 床 和 后 处 理 器 。 典 型 的 刀具 运动 过 程 如 下 : 

1) 刀具 切削 进 给 到 和 孔 的 最 终 切 深 之 后 以 切削 进 给 速度 退回 到 孔 外 ; 

2) 刀具 以 快 进 速度 移动 到 下 一 个 加 工 点 位 上 的 安全 点 开始 下 一 个 点 位 的 循环 。 

11. 标准 锌 ， 快 退 

“标准 锌 ， 快 退 ” 是 在 每 一 个 被 选择 的 加 工 点 位 上 激活 一 个 “标准 锐 ， 快 退 ” 循 环 ，] 
主要 特点 是 在 退 刀 前 主轴 停止 旋转 。 该 循环 的 刀具 运动 取决 于 机 床 和 后 处 理 器 。 和 典型 的 刀 
运动 过 程 如 下 : 
1) 刀具 镜 削 进 给 到 孔 深 ; 

2) 主轴 停止 旋转 并 以 快 进 速度 退出 孔 外 到 操作 安全 点 上 ; 

3) 刀具 以 快 进 速 度 移动 到 下 一 个 加 工 点 位 上 的 安全 点 开始 下 一 个 点 位 的 循环 。 

该 循环 的 缺点 是 退 刀 过 程 刀 刃 会 划 伤 已 加 工 表 面 ， 因 此 一 般 用 于 粗 鳞 加 工 。 

12. 标准 钱 ， 横 向 偏 置 后 快 退 

“标准 刍 ， 横 向 偏 置 后 快 退 ” 是 在 每 一 个 加 工 点 位 上 激活 一 个 “标准 负 ， 横 向 偏 置 后 快 
退 ” 循 环 ， 其 主要 特点 是 在 退 思 前 主轴 停止 旋转 、 定 角 位 、 主 轴 偏 置 。 该 循环 的 刀具 运动 取 
决 于 机 床 和 后 处 理 器 。 典 型 的 刀具 运动 过 程 如 下 : 

1) 刀具 镜 削 进 给 到 孔 深 ; 

2) 主轴 停止 旋转 ; 

3) 定 主轴 方位 角 ; 

4) 在 主轴 方位 角 决 定 的 方向 偏 移 主轴 ; 

5) 最 后 快 退 到 孔 外 ; 

6) 刀具 以 快 进 速度 移动 到 下 一 个 加 工 点 位 上 的 安全 点 开始 下 一 个 点 位 的 循环 。 

该 循环 方式 在 退 刀 前 主轴 偏 置 ， 刀 刃 不 会 划 伤 已 加 工 表 面 ， 因 此 适合 精 铀 。 

13. 标准 背 钞 

“标准 背 铅 ”是 在 每 一 个 被 选择 的 加 工 点 位 上 激活 一 个 “标准 背 铅 ”循环 。 该 循环 的 刀 
有 具 运动 取决 于 机 床 和 后 处 理 器 。 典 型 的 刀具 运动 过 程 如 下 : 

1) 主轴 停止 旋转 一 定 主轴 方位 角 ; 

2) 在 主轴 方位 角 决 定 的 方向 偏 移 主轴 ; 
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3) 主轴 进 给 到 孔 深 一 主轴 移动 到 孔 的 中 心 ， 
4) 主轴 开始 旋转 退回 ， 在 退回 过 程 中 鳞 孔 ; 























5) 刀具 以 快 进 速 度 移动 到 下 一 个 加 工 点 位 上 的 安全 点 开始 下 一 个 点 位 的 循环 。 
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14. 标准 钙 ， 手 工 退 刀 
“标准 匀 ， 手 工 退 刀 ” 循 环 是 在 每 一 个 被 选择 的 加 工 点 位 上 激活 一 个 “标准 铅 ， 手 工 退 
刀 ” 和 循环， 其 特点 是 退 刀 运动 由 手动 操作 解决 。 该 循环 的 刀具 运动 取决 于 机 床 和 后 处 理 器 。 
典型 的 刀具 运动 过 程 如 下 : > 
1) 刀具 铀 削 进 给 到 孔 深 ; 
2) 主轴 停止 旋转 ， 同 时 程序 停止 
3) 操作 者 手动 操纵 机 床 退 刀 到 孔 外 。 


[ 叱 岁 性 循环 参数 组 


在 点 位 加 工 中 ， 为 满足 不 同类 型 孔 的 加 工 要求 ， 需 要 采用 不 同 的 加 工 方式 ， 如 普通 外 
孔 、 吸 钻 、 攻 螺纹 、 忽 沉 孔 和 深 孔 加 工 等 。 这 些 加 工 方式 有 的 属 连续 加 工 ， 有 的 属 断 续 加 
工 ， 因 此 ， 它 们 的 刀具 切削 运动 过 程 不 同 。 为 满足 不 同类 型 孔 的 加 工 要 求 ，UG NX 8.5 在 点 
位 加 工 中 提供 了 多 种 循环 类 型 来 控制 刀具 的 切削 运动 过 程 。 

1. 循环 参数 组 

循环 参数 组 用 于 建立 先前 定义 的 循环 参数 组 与 后 续 选 择 的 加 工 位 置 的 关联 。 系 统 将 
循环 参数 组 中 设置 的 参数 (如 加 工 深度 和 进 给 量 等 ) 指定 到 随后 选择 一 个 或 多 个 加 工 位 
置 上 ， 直 至 重新 选择 循环 参数 组 为 止 。 系 统 会 在 各 加 工 位置 ， 根 据 与 其 相关 联 参 数组 ， 
在 刀具 路 径 中 生成 CYCLE 语句 。 如 果 采 用 循环 加 工 模式 ， 在 每 类 循环 中 至 少 应 定义 一 个 
循环 参数 组 ， 最 多 可 定义 $ 个 循环 参数 组 。 如 果 用 户 不 指定 循环 参数 组 ， 系 统 则 用 第 一 个 循 
环 参数 组 作为 默认 的 循环 组 参数 组 。 因 此 ， 如 果 用 户 首先 选择 一 个 或 多 个 加 工 位置 ， 要 
第 一 个 循环 参数 族 作为 关联 参数 组 ， 则 不 必 指 定 关 联 参数 组 ， 可 用 “一 般 点 ”或 
“组 ”等 选项 直接 指定 各 加 工 位 置 。 当 需要 为 随后 选择 的 加 工 位 置 指定 不 同 的 参数 组 时 ， 
应 先 选择 “Cycle 参数 组 ”选项 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 选择 需要 的 参数 组 后 ， 系 统 自动 返 
回 到 如 图 6-8 所 示 的 对 话 框 ， 并 在 对 话 框 中 显示 当前 所 选 的 循环 参数 组 ， 此 时 可 选择 与 
此 参数 组 相关 的 加 工 位 置 。 

循环 参数 组 仅 用 于 循环 加 工 。 对 于 采用 非 循环 加 工 (No Cycle)， 如 图 6-8 所 示 的 对 话 
框 中 的 “Cycle 参数 组 ”选项 为 “无 ” 。 此 时 ， 如 果 选 择 “Cycle 参数 组 ”选项 ， 系 统 显示 
出 错 信息 “循环 不 活动 ”。 

另外 ， 对 于 零件 上 相同 类 型 且 直 径 相 同 的 孔 ， 其 加 工 方式 虽然 相同 ， 但 由 于 各 和 孔 的 深度 
不 同 ， 或 者 为 满足 不 同 孔 的 加 工 精度 要 求 ， 需 要 用 不 同 的 进 给 速度 加 工 ， 因 此 ， 在 同一 循环 
类 型 中 ， 需 要 采用 不 同 的 加 工 参 数 进行 加 工 。 在 UG NX 中 主要 是 通过 在 同一 循环 中 指定 不 
同 的 循环 参数 组 来 实现 。 在 每 一 个 循环 参数 组 中 ， 可 以 指定 加 工 深度 、 进 给 量 、 和 暂停 时 间 和 
切削 深度 增 量 等 循环 参数 。 在 一 个 循环 中 ， 系 统 允 许 最 多 定义 5$ 个 循环 参数 组 。 

选择 某 循 环 类 型 后 ， 系 统 会 弹出 相应 的 循环 参数 设置 对 话 框 ， 供 用 户 设置 相关 的 循环 参 
数 。 设 置 循环 参数 时 ， 首 先 要 指定 循环 参数 组 的 个 数 ， 当 指定 一 种 循环 方式 后 ， 系 统 弹 出 如 
图 6-31 所 示 的 “指定 参数 组 ”对 话 框 ， 设 定 组 数 (Number of Sets) 后 再 为 每 个 循环 参数 组 
设置 相应 的 循环 参数 。 在 一 个 刀具 路 径 中 至 少 应 定义 1 个 循环 参数 组 ， 最 多 可 定义 5 个 循环 
参数 组 ， 即 在 文本 框 中 应 输入 1 一 5 的 整数 。 

如 果 在 选择 加 工 位 置 时 已 指定 循环 参数 组 ， 则 在 重新 选择 循环 类 型 时 ， 会 弹出 “指定 参 
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UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 























数组 ”对 话 框 ， 可 选择 “显示 循环 参数 组 ”选项 ， 显 示 使 用 各 循环 参数 组 的 相关 加 工 位 置 ; 
也 可 在 文本 框 中 输入 循环 参数 组 的 个 数 ， 重 新 定义 各 循环 参数 组 。 

指定 循环 参数 组 的 个 数 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-32 所 示 的 “Cycle 参 
数 ” 对 话 框 。 在 对 话 框 中 设置 第 一 个 循环 参数 组 中 的 各 参数 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 
根据 指定 的 循环 参数 组 个 数 ， 决 定 是 否 设 置 一 个 循环 参数 组 。 如 果 指 定 的 循环 参数 组 个 数 
为 1， 则 系统 返回 到 点 位 加 工 操作 对 话 框 ， 如 果 指 定 的 循环 参数 组 个 数 大 于 1， 则 弹出 新 的 
循环 参数 对 话 框 ， 并 提示 设置 第 二 个 循环 参数 组 。 可 按 参 数组 顺序 逐个 定义 其 他 循环 参数 
组 中 的 相关 参数 ， 直 至 各 循环 参数 组 全 部 设置 完毕 。 当 设置 第 二 个 及 其 以 后 的 参数 组 时 
在 对 话 框 的 最 下 部 将 增加 “拷贝 上 一 组 参数 ”选项 ， 使 用 该 选项 可 以 复制 前 一 个 参数 组 中 
的 参数 到 当前 参数 组 中 。 


































































































































































































[oR Xx 


[csink 直径 -00000 | 
” 进 给 率 FI - 250.0000 
[ma WG) - 20000 | 

















从 | 指定 参数 组 x tin- 闫 | 
Humber of Sets | 2| " 入 口 直径 - 0.0000 
。 显示 循环 参数 姐 ] Rtrcto - 自动 

FE [二 加 CR ER 局 [加 





图 6-31 “指定 参数 组 ”对 话 框 


2， 吃 钻 和 断层 钻 循环 参数 组 
选择 吸 钻 和 断层 循环 类 型 时 ， 系 统 弹出 如 图 6-33 所 示 的 “距离 ”对 话 框 ， 在 “距离 
文本 框 中 输入 步 进 安全 距离 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 则 弹出 如 图 6-31 所 示 的 “指定 参数 
组 ”对 话 框 ， 输 入 循环 参数 组 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 弹 出 如 图 6-34 所 示 的 “Cycle 参数 ”对 
话 框 。 各 循环 参数 的 设置 方法 与 标准 循环 参数 组 相同 。 
站 | CYcle 考 数 X 


| Depth -模型 深度 | 
| 进 给 率 OFIW - 250.0000 | 





出 
Z| 





6-32 “Cycle 参数 ”对 话 框 
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距离 {2.0000d |。 Inerenent -无 9 
图 6-33 “距离 ”对 话 框 图 6-34 “Cycle 参数 ”对 话 框 2 

















[ 匡 汪 | 设置 循环 参数 


在 设置 循环 参数 时 ， 需 要 指定 各 循环 参数 值 ， 包 括 进 给 速度 、 和 暂停 时 间 和 深度 增 量 等 。 
随 着 所 选 循环 类 型 的 不 同 ， 所 需要 设置 的 循环 参数 也 有 差别 。 下 面 介 绍 各 循环 参数 设置 对 话 
框 中 主要 循环 参数 的 设置 方法 。 


























































































































1. 钻 削 深 度 














钻 削 深度 是 指 零件 














置 钻 削 深 度 参数 。 单 击 “Cycle 参数 ”对 训 
的 “Cycle 深度 ”对 话 框 ， 可 以 选择 确定 钻 
方法 ， 每 种 钻 削 深度 的 几何 意义 如 图 6-36 所 示 。 各 利 
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刊 深度 的 方法 。 














到 达 底 











部 件 曲 面 
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加 工 表 面 到 刀 尖 的 深度 。 除 标准 沉 孔 钻 循 环 外 ， 其 他 所 有 循环 需要 设 
6 框 中 的 “Depth” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 
系统 提供 了 6 种 胡 
Fh 钻 前 深度 的 定义 方法 说 明 如 下 。 





图 6-35 所 示 


外 定 锁 削 深度 的 O) 














































































































































































































































































































































































































































































[ol C7cIe 深度 Xx 
[模型 深度 | 
启用 从 深度 - 
[一 力 户 深度 一 | 
[一 至 府 面 一 
三 一 字 过 底面 | 
as 
以 指定 的 安全 距离 穿 过 底 到 达 选 定点 
确定 了 [返回 | [取消 | 的 ZC 值 
图 6-35 “Cycle 深度 ”对 话 框 图 6-36 和 钻 削 深度 的 几何 意义 
1) 模型 深度 : 该 方法 指定 钻 削 深 度 为 实体 上 的 孔 的 深度 。 如 果 孔 的 轴线 方向 与 刀 轴 方 
向 一 致 且 刀具 直径 小 于 或 等 于 孔径 ， 单 击 “ 模 型 深度 ”按钮 ， 系 统 会 自动 算出 实体 上 的 孔 的 
深度 作为 钻 前 孔 深 度 。 选 择 该 方法 ， 系 统 将 非 实 体 孔 的 深度 作为 零 处 理 ( 如 点 、 圆 弧 和 片 体 
上 的 孔 等 )。 
2) 刀 尖 深度 : 该 方法 沿 刀 轴 方 向 ， 按 加 工 表面 Sx 
到 思 尖 的 距离 确定 钻 削 深度 。 单 击 “ 思 尖 深 度 ” 按 。 ,. 
钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-37 所 示 的 “深度 ”对 话 框 , 可 。 2 
在 对 话 框 的 文本 框 中 输入 一 个 正 数 作为 钴 削 深 度 。 忆 确 定 二 [返回 三 取 消 一 
3) 刀 肩 深度 : 该 方法 沿 着 刀 轴 方向 ， 按 刀 肩 到 图 6-37 “深度 ”对 话 框 
达 零 件 的 加 工 底 面 来 确定 切削 深度 ， 即 钻 前 深度 从 
刀 肩 开始 测量 ， 一 直到 加 工 部 件 表面 。 单 击 “ 刀 肩 深度 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-37 所 示 的 
“深度 ”对 话 框 。 
4) 至 底面 : 该 选项 指定 将 加 工 表 面 到 刀 尖 接触 加 工 底面 时 的 钻 削 深 度 ， 即 钻 削 深度 从 
刀 尖 恰好 接触 加 工 底面 时 测量 ， 一 直到 加 工 表 面 。 
5) 穿 过 底面 : 该 方法 沿 刀 轴 方 向 ， 按 刀 尖 刚好 到 达 零 件 的 加 工 底 面 来 确定 钻 前 深度 ， 
即 钻 削 深度 从 刀 肩 恰好 到 达 加 工 底面 时 测量 ， 一 直到 加 工 表 面 。 
6) 至 选 定点 : 该 方法 沿 刀 轴 方 向 ， 按 零件 加 工 表面 到 指定 点 的 ZC 坐标 之 差 确 定 切削 
深度 ， 即 钻 削 深度 从 指定 点 开始 测量 ， 一 直到 加 工 工件 表面 。 
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2. 进 给 率 

该 选项 用 来 指定 刀具 进行 点 位 加 工时 的 进 给 速度 ， 各 种 循环 类 型 均 需 要 设置 进 给 速度 参 
数 。 单 击 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 的 “ 进 给 率 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-38 所 示 的 “Cycle 进 
给 率 ” 对 话 框 。 该 对 话 框 显示 当前 的 进 给 大 小 ， 可 在 文本 框 中 重新 输入 进 给 速度 ， 并 且 可 用 
“切换 单位 至 MMPR” 选 项 来 改变 进 给 速度 的 单位 。 单 击 “ 切 换 单位 至 MMPR” 选 项， 可 在 
“毫米 每 分 钟 ” 与 “毫米 每 转 ” 之 间 切 换 。 

3. Dwell (暂停 时 间 ) 

暂停 时 间 是 指 刀 具 在 铀 削 到 孔 的 最 深 处 时 的 停留 时 间 。 单 击 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 的 
“Dwell” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-39 所 示 的 “Cycle Dwell” 对 话 框 。 各 选项 说 明 如 下 。 







































































































































































































































































[ 关 | 
他 | CYcle 进 给 这 x | 开 加 _ 
MF 120. 0000(| 
- 切换 单位 至 NNPR - 转 -| 
[确定 了 [ 返回 ] [ 取消 确定 刁 (返回 | ( 取消 














I 





图 6-38 “Cycle 进 给 率 ” 对 话机 图 6-39 “Cycle Dwell” 对 话 相 

@ 关 〈Off): 该 选项 指定 刀具 外 到 孔 的 最 深 处 时 不 暂停 。 

@ 上 (On): 该 选项 指定 刀具 到 孔 的 最 深 处 时 停留 指定 的 时 间 ， 它 仅 用 于 各 类 标准 
循环 。 

@ 秒 (Seconds): 该 选项 指定 暂停 时 间 的 秒 数 。 选 择 该 选项 ， 系 统 弹出 相应 对 话 框 ， 可 
在 对 话 框 的 文本 框 中 输入 刀具 暂停 的 秒 数 。 

@ 转 〈Revolutions ): 该 选项 指定 暂停 时 间 的 转 数 。 选 择 该 选项 ， 弹 出 相应 对 话 框 ， 可 
在 对 话 框 的 文本 框 中 输入 刀具 暂停 期 间 的 主轴 转 数 。 


4. Increment 








Hl 

































































































































































该 循环 参数 用 于 设置 相 邻 两 次 钻 前 的 深度 增 量 ， 它 仅 用 于 
吸 钻 和 上 断 居 两 种 循环 。Increment 参数 与 “标准 钻 ， 了 筷 深 ”和 [ 
“标准 钻 ， 断 局 ”循环 中 设 定 的 “Step 值 ”参数 相对 应 。 二 = 

单 击 “Cycle 参数 ”对 话 框 中 的 “Increment” 按 钮 ， 系 统 弹 



































出 如 图 6-40 所 示 的 “ 增 量 ”对 话 框 ， 利 用 对 话 框 中 的 选项 设 定 。 E 9 ER9 
Increment 参数 。 图 6-40 “ 增 量 ”对 话 框 
1) 室 ， 选择 该 选项 ， 则 不 指定 增 量 ， 回 到 上 一 级 对 话 框 。 
当 不 指定 增 量 时 ， 系 统 不 会 产生 中 间 深 度 ， 刀 具 在 一 次 外 前 运动 中 钻 到 孔 的 最 终 深度 。 
2) 恒定 ， 该 选项 指定 用 国定 深度 增 量 钻 削 。 选 择 该 选项 ， 弹 出 深度 增 量 对 话 框 ， 可 在 
对 话 框 的 文本 框 中 输入 国定 深度 增 量 值 。 刀 具 每 次 按 相同 的 深度 增 量 钻 削 ， 直 到 钻 到 空 的 最 
深 处 为 止 。 如 果 孔 的 深度 不 能 被 固定 增 量 整 除 ， 只 要 输入 的 增 量 没有 超过 孔 的 深度 ， 系 统 就 
会 用 指定 的 增 量 深度 外 前 多 次 。 在 最 后 一 进 给 中 ， 即 使 实际 深度 小 于 深度 增 量 ， 刀 具 也 内 切 
除 余下 的 部 分 ， 而 不 会 超出 孔 深 范围 。 
3) 可 变 的 ， 该 选项 可 以 定义 1~7 个 增 量 值 。 对 于 除 第 7 个 增 量 之 外 的 其 他 增 量 ， 可 
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指定 一 个 非 零 的 重复 系数 ， 该 系数 表示 每 个 增 量 重复 执行 的 次 数 。 
5. Option (选择 ) 
该 选项 用 来 指定 系统 在 如 Cycle 语句 《〈 即 循环 语句 ) 中 是 否 包 含 OPTION 关键 字 。 单 击 
“Option ”按钮 ， 可 以 在 “ 关 ” 和 “上 ”之 间 进 行 切换 。 “上 ”时 ， 系 统 在 循环 语 O) 
句 中 包含 Option 关键 字 。 
6. CAM 
该 选项 用 来 指定 CAM 值 ， 用 于 没有 可 编程 Z 轴 的 数控 机 床 。 指 定 CAM 值 后 ， 系 统 将 
驱动 刀具 到 CAM 停止 位 置 ， 以 便 控 制 刀 具 深 度 。 单 击 “CAM?” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-41 
所 示 的 “CAM” 对 话 框 ， 在 “CAM” 文 本 框 中 输入 数值 ， 即 可 指定 CAM 值 。 
7. Rtrcto 
该 选项 用 来 指定 刀具 的 退 刀 距离 。 钻 削 深 度 是 指 零 件 加 工 表面 到 刀 尖 的 深度 。 单 击 
“Rtrcto” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-42 所 示 的 “ 退 刀 距离 ”对 话 框 。 该 对 话 框 提供 了 3 种 指定 
退 刀 距离 的 方法 ， 分 别 说 明 如 下 。 
当 循 环 方式 选择 为 “标准 锐 ， 手 动 ” 循 环 方式 时 ， 不 会 出 现 该 选项 。 显 然 ,“ 标 准 镜 ， 
手动 ”循环 方式 的 退 刀 距离 由 操作 人 员 手 动 决 定 。 
1) 距离 ， 该 选项 指定 以 用 户 输入 数值 作为 退 刀 距离 。 单 击 “ 距 离 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 









































































































































































































































































































































图 6-43 所 示 的 “ 退 思 ” 对 话 框 。 直 接 在 该 对 话 框 中 的 文本 框 中 输入 数值 ， 即 可 指定 退 思 距 离 。 
SS XxX| 
[一 一 
DE Oo 
ca mE | we 退 刀 [Soaal 
确定 刁 [返回 ] (取消 ] [而 是 [返回 ] [取消 EE 确定 刁 [返回 了] (取消 汪 
图 6-41 “CAM” 对 话 框 图 6-42 “ 退 刀 距离 ”对 话 框 图 6-43 “ 退 刀 ”对 话 框 



































注意 : 退 刀 距离 必须 大 于 或 等 于 零 。 

























































































a Vey > 站 下 和 PS 已 人 循环 类 型 入 | 
个 安全 距离 。 有 员 
二 2 最 小 安全 距离 3. 0000( 

3) 设置 为 空 ， 该 选项 由 系统 将 退 刀 距离 设置 为 空 ， 即 不 使 用 “上 ~ 
退 刀 距离 。 通 孔 安全 距离 [soool 
盲 孔 余 量 _0.0000( 





6.4 “一般 参数 设置 Zi 


方法 “人 DRILL_WETH 本 可 
























































在 如 图 6-44 所 示 的 “ 钻 ” 对 话 框 中 ， 有 几 个 选项 用 来 定义 点 | 辑 
位 加 工 的 一 般 参 数 ， 包 括 最 小 安全 距离 和 孔 深 偏 置 量 等 。 a rr 
[= [ra ES A | 

最 小 安全 距离 | 


























最 小 距离 是 刀具 沿 刀 轴 方向 离开 零件 加 工 表面 的 最 小 距 





由 
现 





妈 6-44 “外 ”对 话 框 
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最 小 安全 距离 定义 了 每 个 操作 的 安全 距离 时 ， 可 在 文本 框 内 输入 数值 。 该 值 即 是 指令 代码 中 
R 值 ， 从 该 位 置 起 ， 刀 具 将 


作 切 削 进 给 

















时 进 给 抬 刀 也 将 抬 到 该 位 置 。 



























































， 对 于 深 孔 吸 钻 加工 ， 抬 刀 时 将 抬 到 该 位 置 ， 而 饺 孔 





该 值 的 设置 使 用 相对 于 所 选 点 的 高 度 ， 或 者 是 点 到 零件 加 工 表 














面 的 高 度 。 如 图 6-45 所 示 为 最 小 吕 


过 到 克 深度 偏 置 


切削 进 给 率 的 起 点 


E 离 的 示意 图 。 


安全 平面 









































图 6-45 最 小 距离 的 示意 图 


























孔 深 偏 置 量 是 指定 孔 钻 盲 孔 时 孔 的 底部 保留 的 材料 量 ， 便 于 以 后 对 孔 进 行 精 加 工 ， 或 者 

















指定 钻 通 孔 时 穿 过 加 工 底 面 穿 透 量 ， 以 确保 孔 被 钻 穿 。 深 度 偏 置 有 “ 通 孔 安全 距离 ”和 “ 盲 











孔 余 量 ” 两 个 参数 。 
































1) 通 孔 安 全 距离 ， 指 刀具 穿 透 底 表面 的 距离 ， 如 图 6-46 所 示 。 
2) 盲 孔 余 量 : 指 孔 底部 要 保留 的 用 于 精 加 工 的 材料 余 量 ， 如 图 6-46 所 示 。 











加 工 ， 而 不 能 用 于 点 、 圆 



































7 通 筷 安全 耻 丙 


图 6-46 ” 穿 透 量 指 定 




















如 果 在 循环 参数 设置 中 将 深度 设置 为 模型 深度 ， 则 孔 深 仿 置 参 数 仅 用 于 实体 模型 上 的 孔 





























弧 或 片 体 上 上 




















的 孔 。 如 果 在 循环 参数 设置 中 ， 将 深度 设置 为 到 达 加 工 
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底面 ， 则 盲 孔 余 量 可 用 于 所 有 加 工 位 置 ， 但 必须 定义 加 工 底面 。 如 果 在 设置 循环 时 ， 将 参数 
设置 为 穿 过 所 有 加 工 底面 ， 则 通 孔 穿 透 量 可 用 于 所 有 加 工 位 置 ， 但 必须 定义 加 工 底面 。 


RE Ei 
“避让 ”用 于 指定 、 激 活 、 取 消 和 操作 点 、 直 线 或 者 符号 ， 这 些 点 、 直 线 或 者 符号 有 助 
于 在 操作 之 前 或 之 后 定义 刀具 清除 运动 。 该 选项 也 能 够 保存 已 定义 的 避让 控制 参数 ， 这 些 参 
























































































































































































































































































































































数 在 以 后 的 操作 中 可 能 会 被 调用 。 EE 
在 “ 钴 ”对 话 框 的 刀 轨 设置 组 中 单 击 “ 避 让 ”按钮 园 ， Rm | 
系统 弹出 如 图 6-47 所 示 的 “避让 ”对 话 框 。 Eee 
1) From 点 : 出发点， 可 在 一 段 新 的 刀 轨 开始 处 定义 初始 。 [etn Point 无。 
刀具 位 置 。 它 不 引起 刀具 运动 ， 将 用 作 初 始 坐标 参考 点 。 一 一 so 二- 无 
2) Start Point:， 开 始点 ， 作 为 刀 轨 开始 点 ， 可 以 使 刀具 吕 开 一 一 一 
几何 体 或 夹具 。 和 
3) Return Point: 返回 点 ， 切 削 结束 离开 部 件 时 ， 刀 具 所 
返回 的 位 置 。 i 中 [加 
4) Gohome 点 : 回 零点 ， 是 最 终 的 刃具 人 位置， 经 常 使 用 图 6-47 “避让 ”对 话 框 
出 发 点 作为 此 位 置 。 














5) Clearance Plane: 安全 平面 ， 可 在 操作 之 前 、 之 后 以 及 任何 点 间 障 碍 避让 过 程 中 ， 
定义 刀具 运动 的 安全 距离 。 

6) Lower Limit Plane: 下 限 平面 ， 定 义 切 前 和 非 切削 刀具 运动 的 下 限 。 

7) Redisplay Avoidance Geometry: 重新 显示 避让 几何 体 ， 重 新 显示 点 和 平面 符号 。 


[区 进 给 率 和 机 床 控制 


“点 位 加 工 ” 操 作对 话 框 中 进 给 率 和 机 床 控制 选项 ， 它 们 的 设置 方法 与 平面 犹 和 型 腔 锛 
操作 对 话 框 中 相应 选项 的 设置 方法 类 似 ， 这 里 不 再 详细 讲解 ， 读 者 可 以 参看 平面 夕 和 型 腔 铣 
操作 对 话 框 中 的 设置 方法 ， 进 行 相应 的 选项 设置 。 


6.5 点 位 加 工 的 实例 






























































































































































打开 文件 并 进入 加 工 环境 | 

启动 UG NX 8.5， 单 击 “ 标 准 ” 工 具 条 中 的 “打开 ”按钮 局 ， 系 统 弹出 “打开 ”对 话 
框 ， 选 择 本 书 光 盘 中 的 “X: /6 /6_1.prt” 文 件 ， 单 击 “OK” 按 钮 ， 进 入 加 工 环境 ， 选 择 菜 
单 “开始 ”一 “加 工 ” 命 令 。 


创建 钻 孔 加 工 操作 


1. 创建 工序 
hE 击 “ 思 片 ”工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 图 ， 系 统 弹出 现 如 图 6-48 所 示 的 “创建 工 
序 ” 对 话 框 。 按 图 6-48 所 示 设 置 各 选项 : 
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@ “类 型 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “drill”; 
@ “工序 子 类 型 ”选择 “ 钻 ”， 即 图 标 为 走 ，; 
@ “程序 ”下 拉 列 表 中 选择 “PROGRAM”; 
@ “几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE”; 
@ “刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “ZD_D14L75T1”; 
@ “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “DRILL_METHOD”; 
@ “名 称 ” 文 本 框 中 输入 “ZF_D14”。 
设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-49 所 示 的 “外 ”对 话 框 。 
类 型 ps 几何 体 人 
EEE nm# en 国 病 扣 
工序 子 类 型 入 指定 孔 图 SS 
Ee Ew 局 
sl EE ls 
可 全 工具 Y 
刀 轴 v 
的 二 全 循环 类 型 v 
程序 PROGRAM 国 诬 度 偏 置 Vv 
刀具 ZD_D14LT5T1 6 四 刀 轩 设置 SE 
几何 体 WORKPIECE 加 机 床 控制 Vv 
i: 程序 v 
选项 Y 
操作 Y 
二 刁 [二 用 [到 汪汪 [CE 韦 守卫 厂 取 少 ] 
图 6-48 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-49 “ 销 ” 对 话 框 

















2. 选择 孔 加 工 位 置 

在 如 图 6-49 所 示 的 “ 销 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 儿 何 体 ” 选 项 组 下 的 “指定 孔 ” 后 的 
“选择 或 编辑 孔 几何 体 ” 按 钮 S 宫 ， 系 统 弹 出 如 图 6-50 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 。 单 
击 “ 选 择 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-51 所 示 的 “选择 加 工 位 置 ” 对 话 框 。 单 击 “Cycle 参数 
组 -1” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-52 所 示 的 “参数 组 ”对 话 框 ， 单 击 “ 参 数组 1” 按 钮 ， 选 取 
如 图 6-53 所 示 4 个 孔 ， 系 统 返回 到 如 图 6-51 所 示 的 “选择 加 工 位 置 ” 对 话 框 。 再 次 单 击 
“Cycle 参数 组 -1” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-52 所 示 的 “参数 组 ”对 话 框 ， 单 击 “ 参 数组 
2” 按 钮 ， 选 取 如 图 6-54 所 示 的 中 间 6 个 孔 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “点 到 点 几 
何 体 ” 对 话 框 。 单 击 “ 优 化 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-55 所 示 的 “优化 ”对 话 框 。 单 击 “ 最 
短刀 轨 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-56 所 示 的 “最 短刀 轨 ” 对 话 框 。 单 击 “ 优 化 ”按钮 ， 系 统 
弹出 如 图 6-57 所 示 的 “最 短刀 轨 优 化 ”对 话 框 对 话 框 。 单 击 “ 接 受 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 如 
图 6-50 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 。 单 击 “确定 ”按钮 ， 系统 返回 到 如 图 6-49 所 
示 的 “ 钻 ” 对 话 框 。 
































































































































































































































































































































































































































[ Rapto 仿 置 | 
[ 规划 完成 | 
[ 显示 / 校 核 循环 参数 组 | 


区 二 玉 
6-50 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 











iml 
































图 6-54 选取 孔 的 位 置 








[ 面 上 所 有 和 孔 | 





[ET 





[ 最 小 直径 -无 | 





[ 最 大 直径 -无 | 





选择 结束 





[ 可 选 的 - 全 部 | 





图 6-51 “选择 加 工 位 置 ” 对 话 放 


选取 孔 的 位 置 





图 6-53 选取 和 孔 的 位 置 


TH 








| 最 短刀 吉 | 





| Horizontal Bands | 





| Vertical Bands | 





| Repaint Foints -是 | 





图 6-55 “优化 ”对 话 框 
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立 EE 


| Before Dptimization -0.0000 
| End Point -自动 
| After Dptimization -0.0000 


| Start Tool Mxis-H/A | 
Er 

| End Tool Axis -NH/A | E 枯 受 

| 忧 化 





XX 
| Level -标准 














| Based on -距离 
| Start Point -自动 












































拒绝 
广博 定局 [返回 ] [ 取消 ] [C5 韦 守 了 [到 加 | [取消 ] 





图 6-56 “最 短刀 轨 ” 对 话 杠 


3. 选择 循环 方式 

在 如 图 6-49 所 示 的 “外 ”对 话 框 中 ,“ 循 环 类 型 ”选项 组 下 的 “循环 ”下 拉 列 表 中 选择 
“标准 钻 ” 系统 弹出 如 图 6-58 所 示 的 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 
出 如 图 6-59 所 示 的 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 如 图 6-60 所 示 
的 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 复 制 上 一 组 参数 ”按钮 ， 然 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 
回 到 如 图 6-49 所 示 的 “ 钻 ” 对 话 框 。 








图 6-57 “最 短刀 轨 优 化 ”对 话 框 


















































Depth 模型 深度 








一 一 这 由 率 MEN) — 250.0000 | 
| Dwell - 关 | 














| Dption - 关 | 











浆 | 指定 才 数 组 
CA -无 
Humber of Sets 
i | Rtreto -无 
[守卫 三 返回 | [三 取消 ] [确定 (返回 | (取消 | 





图 6-58 “指定 参数 组 ”对 话 框 


4. 设置 参数 

在 如 图 6-49 所 示 的 “ 钻 ” 
中 输入 2; 
系统 弹出 “ 进 给 ”对 话 框 。 
他 参数 采用 默认 值 ， 

5. 生成 刀 轨 

在 如 图 
生成 刀具 轨迹 。 















































对 话 框 中 ， 
单 击 “ 刀 轨 设 置 ” 选 项 组 下 的 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 
“主轴 速度 ”文本 框 中 输入 1300,“ 切 削 ” 文 本 框 中 输入 120， 昔 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “外 ”对 话 框 。 


6-49 所 示 的 “外 ”对 话 框 中 ， 
计算 完成 后 ， 产 生 的 刀具 路 径 如 图 6-61 所 示 。 





TH 





图 6-59 “Cycle 参数 ”对 话 让 





“循环 类 型 ”选项 组 下 的 “最 小 安全 距离 ”文本 框 
的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 喝 ， 





























单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 圣 ， 开 始 





关 


这 | [3 


| Depth -模型 深度 
| 进 给 率 0WFN - 250. 0000 | 





























6-60 “Cycle 参数 ”对 话 框 图 6-61 钻 孔 的 刀具 路 径 


1. 创建 操作 
单 击 “刀片 ”工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 疼 ， 系 统 弹 出 现 如 图 6-62 所 示 的 “创建 工 
序 ” 对 话 框 。 按 图 6-62 所 示 设 置 各 选 
@ “类 型 ”的 下 拉 列 表 框 中 选择 “drill”; 
“工序 子 类 型 ”选项 选择 “ 沉 头 孔 加 工 ”， 即 图 标 为 车 ， 
“程序 ”下 拉 列 选项 中 选择 “PROGRAM”; 
“几何 体 ” 下 拉 列 选项 中 选择 “WORKPIECE 1”; 
“刀具 ”下 拉 列 选项 中 选择 “XD_ 26R0L200T2 2” 
“方法 ”下 拉 列 选项 中 选择 “DRILL METHOD”; 
“名 称 ” 文 本 框 中 输入 “HK”。 
单 击 “ 确 定 ” 或 者 “应用” 按钮， 系统 弹 出 如 图 6-63 所 示 的 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 


类 型 人 几何 体 人 
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阴 妆 妆 音 计 二 
林 四 3 此 看 证 











循环 标准 钻 ... ™ 
































最 小 安全 距离 6.0000( 

1 

[tonarrcz 1 国 机 床 控制 

嫌 序 a 

选项 Y 

操作 v 

人 AN 人 人 
[ 丽 定 了 (应 用 ] [取消 ] 记 痛 定 ] [取消] 
图 6-62 “创建 工序 ”对 话 框 图 6-63 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 





















2. 选择 孔 加 工 位 置 
在 如 图 6-63 所 示 的 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 几 何 体 ” 选 项 组 下 的 “指定 孔 ” 
后 的 “选择 或 编辑 孔 几 何 体 ”按钮 SS， 系统 弹出 如 图 6-50 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 
“选择 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-51 所 示 的 “选择 加 工 位 置 ”对 话 框 。 选 取 如 网 6-64 














框 。 单 击 



































所 示 10 个 孔 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 


钮 ， 系统 弹出 如 图 6-55 所 示 的 “优化 ” 对 话 框 。 
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系统 返 




































































回 到 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 。 单 击 “优化 ” 按 
hE 击 “ 最 短刀 轨 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-56 












































所 示 的 “最 短刀 轨 ” 对 话 框 。 单 击 “ 优 化 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 6-57 所 示 的 “最 短刀 轨 优 
化 ”对 话 框 对 话 框 。 单 击 “ 接 受 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 如 图 6-50 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 



































话 框 。 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 





3， 选 二 
在 如 








回 到 如 图 6-63 所 示 的 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 


XM 





择 循 环 方式 

















选取 的 孔 的 位 置 


























图 6-63 所 示 的 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 中 ,“ 循 环 类 型 ”选项 组 下 的 “循环 ”下 拉 列 





表 中 选择 “标准 钻 ”， 系 统 弹 出 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 





“Cycle 参数 ”对 话 框 。 





























单 击 “Depth” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-65 所 示 的 “Cycle 深度 ”对 话 














框 。 单 击 “ 刀 肩 深度 ”按钮 ， 系 统 如 图 6-66 所 示 的 “ 刀 肩 深度 ”对 话 框 。 在 “深度 ”文本 
1， 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 “Dwell ”按钮 ， 
系统 弹出 如 图 6-67 所 示 的 “Cycle Dwell” 对 话 框 。 单 击 “ 秒 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-68 所 


框 中 输入 


示 的 “ 秒 ” 对 话 框 。 在 “ 秒 ” 文 本 框 中 输 
数 ” 对 话 框 。 单 击 “ 

动 ” 按 钮 ， 系 统 返回 至 
示 的 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 





























Ht 


Fo | 
门 ”和 砚 大 ] 
人 尺 尖 深度 ] 
[ 刀 户 深度 9 
s 至 斌 面 
[ 字 过 斌 面 
至 选 定点 
1 确定 | | 返回 | [ 取消 














图 6-65 “Cycle 深度 ”对 话 框 





















































入 5， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “Cycle 参 





trcto” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 6-69 所 示 的 “Rtrcto ”对话 框 。 单 击 “ 自 














“Cycle 参数 ”对 读 


6 杠 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 如 图 6-63 所 











SS MX 
深度 1. 0000!(] 
确定] | 返回 |[ 取消 | 

图 6-66 “ 刀 肩 深度” 对话 框 




































































在 如 图 6-63 所 示 的 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 中 ， 
后 单 击 “避让 ”按钮 名， 系统 弹出 如 
如 图 6-71 所 示 
6-72 所 示 的 “平面 ”对 话 框 。“ 类 型 ”下 拉 列 表 
匡 中 输入 210， 单 击 “ 确 
到 “避让 ”对 话 框 。 自 





Plane” 按 钮 ， 系 统 弹出 
出 如 图 
“WCS” 复 选 杠 
面 ” 对 话 框 。 
回 到 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 和 

Si xX| 


From 点 -无 
CO - 
Start Point -无 


| | 


Return Foint -无 


Gohome 点 - 无 
Clearance Flane -无 


[ ne 
Lower Limit Plane -无 


瑟 丽 定 习 [到 加 ] [取消 
图 6-70 “避让 ”对 话 和 
6. 生成 刀 轨 



























































TH 


























有 具 路 径 如 图 6-73 所 示 。 





TH 


， 在 “距离 ”文本 
单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 
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的 “安全 平面 ”对 话 框 。 
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Vse at -开始 和 结束 





图 





E 击 “操作 ”选项 组 下 的 “生成 ”按钮 上 曙 ， 开 


[了 [到 晤 | [取消 | 
”对 话 框 











6-71 “安全 平面 








始 生成 刀 


Ht 








击 “ 刀 轨 设 置 
图 6-70 所 示 的 “避让 ”对 话 框 。 














第 6 章 、 = 和 先导 
Bl cele prell 5 
[ 关 上 | 
| Sd Ix 户 一 
秒 上 [ | < 一 ] 
= 种 5. O00O0( [ ”设置 空 ” | O) 
ll 三 颜 定 相 ] [返回 ] [取消 FE CE [和 Eu 
图 6-67 “Cycle Dwell” 对 话 框 图 6-68 “ 秒 ” 对 话 框 图 6-69 “Rtrecto” 对 话 框 EE 
4. 设置 参数 
设置 “最 小 安全 距离 ”为 6， 主 轴 转 速 为 960 转 /min， 进 给 速度 为 110mm/min， 其 他 参 
数 采 用 默认 值 。 
$5. 设置 安全 平面 


























”选项 组 将 其 展开 ， 然 

单 击 “Clearance 

下 。 单 击 “ 指 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 
Ph 选 择 “XC-YC 平面 ”， 勾 选 
定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “安全 平 


















































击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 

中 | 平面 ID|IX 

类 型 人 

EE XC-IC 平面 国 

妨 置 和 参考 人 

Otcs 加) 绝对 
距离 210 mm 
反 向 x 
确定 了 [取消 ] 
图 6-72 “平面 ”对 话 框 

轨迹 。 计 算 完成 后 ， 产 生 的 刀 


























刀具 路 径 





60-73 












UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 
第 7 章 UG NX 8.5 数控 加 工 的 
其 他 功能 及 应 用 


7.1 插 铣 加 工 


7.1.1 


























插 铣 加 工 是 一 种 特殊 的 铣削 加 工 ， 该 加 工 方式 的 原理 : 刀具 连续 上 下 运动 ， 快 速 大 量 地 
去 除 材料 。 在 加 工具 有 较 深 的 立 壁 腔 体 零件 时 ， 常 需要 去 除 大量 的 材料 ， 此 时 插 铣 加 工 比 型 
腔 铣 更 加 有 效 。 径 向 力 减 小 ， 这 样 就 有 可 能 使 用 更 细 长 的 刀具 ， 而 且 保持 高 的 材料 切削 速 
度 ， 它 是 金属 切削 最 有 效 的 加 工 方法 之 一 ， 对 于 难 加 工 材 料 的 曲面 加 工 、 切 槽 加 工 以 及 刀具 
悬 伸 长 度 较 大 的 加 工 ， 插 铣 法 的 加 工效 率 远 远 高 于 常规 的 层 切 削 法 。 插 铣 加 工 可 减 小 工件 变 
形 ， 降 低 铣 床 的 径 向 切削 力 ， 插 入 为 粗 加 工 和 精 加 工 提 供 了 高 效 的 加 工 策略 ， 粗 加 工 可 以 用 
高 承载 刀具 如 钻 孔 一 样 进行 铣削 ， 即 使 进 给 速度 再 高 ， 刀 具 也 只 是 轴 向 受 力 。 这 种 策略 也 可 
来 针对 垂直 或 接近 垂直 的 区 域 进行 精 加 工 。 

插 铣 法 (plunge milling) 又 称 为 Z 轴 铣 削 法 ， 是 实现 高 切除 率 金 属 切削 最 有 效 的 加 工 方 
法 之 一 。 它 是 一 种 固定 轴 操 作 类 型 ， 通 过 刀具 轴 向 运动 高 效率 地 进行 大 切削 量 的 粗 加 工 ， 并 
且 可 以 精 加 工 其 他 加 工 方法 难以 处 理 的 垂直 侧 壁 。 插 铣 加 工 原 理 如 图 7-1 所 示 。 事 实 上 ， 在 
需要 快速 切除 大 量 金属 材料 时 ， 采 用 插 铣 法 可 使 加 工时 间 缩 短 一 半 以 上 。 



































































































































































































































































































































































































































































































































工件 刀具 轨迹 

















图 7-1 插 铣 的 工作 原理 


大 多 数 等 高 加 工 从 上 到 下 切削 ， 插 铣 开 始 从 最 深 的 切削 层 切 削 ， 当 有 多 个 插 铣 切削 区 域 
加 工时 ， 插 铣 按 一 定 的 切削 次 序 加 工 ， 因 为 插 铣 从 下 到 上 切削 ， 必 须 为 每 个 插 铣 切削 区 域 生 
成 一 个 操作 ， 第 一 个 操作 将 从 零件 的 顶层 开始 ， 直 到 生成 最 底层 。 在 每 一 个 操作 切削 保持 从 
下 到 上 。 






























































: 放 语 = 放 UG NX 8.5 数控 加 工 的 其 他 功能 及 应 用 








创建 括 犹 加 工 的 基本 步骤 


创建 插 钳 加 工 的 基本 步骤 如 下 : 
1) 创建 程序 、 刀 具 、 几 何 、 加 工 方法 4 个 父 节点 组 。 > 
2) 创建 工序 ， 在 “创建 工序 ”对 话 框 中 的 “工序 子 类 型 ”选择 区 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 

钮 ， 系 统 弹出 如 图 7-2 所 示 “ 揪 铣 ” 对 话 框 ， 然 后 设置 如 下 选项 : 选择 几何 体 、 选 择 切 削 方 

法 、 选 择 步 进 、 设 置 向 前 步 长 和 最 大 切削 宽度 、 设 置 插 铣 屋 、 设 置 切削 参数 、 设 置 控制 点 、 

选择 传递 方式 、 设 置 进 给 和 速度 。 
3) 生成 刀 轨 并 验证 刀 轨 。 
4) 后 署 处 理 生成 数控 程序 。 


每 个 插 铣 操作 都 由 单一 的 插 铣 区 间 ,“ 播 削 层 ”对 话 框 定义 每 个 揪 铣 区 间 的 顶部 和 上 部 
层 区 间 。 单 击 “ 插 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 插 削 层 ” 后 的 按钮 款 ， 系 统 弹出 如 图 7-3 所 示 “ 插 削 
层 ” 对 话 框 ， 该 对 话 框 的 设置 与 型 腔 铣 操作 中 的 切削 层 基本 相同 。 
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几何 体 v 
工具 MY 
刀 轴 Y 
如 加 设置 人 
方法 METHOD D[g 
UL) 
切削 蛋 式 犹 跟随 部 件 国 
步 中 [7 加 妆 | 质 低 乓 S 
平面 直径 百分比 50.0000 范围 人 
向 前 步 长 50. 0000( [有 可 范围 类 型 三 单个 一 
单 步 向 上 25.0000l| ES 
景 大 切 前 宽 访 50. 00000 [万 上 可 Eas / 
= 范围 定义 人 
点 2 
= :7 选择 对 象 (1) 一 
手 削 | 恬 训 范围 深度 [2-000 
测量 开始 位 置 ” ”|[ 当 前 范围 质 部 区 
切削 参数 六 S 
转移 方法 去 人 市面。 加 = 
退 刀 距离 3.0000( 二 
退 刀 角 45. 0000( 范围 。” 范围 深度 x 
进 给 率 和 速度 已 
机 床 控制 v 
程序 v 
选项 Y 信息 v 
操作 Y 预览 Y 
AAA A 八 A 和 人 和 人 
[确定 | [ 取消 [5 韦 定 [取消 
图 7-2 “ 搬 铣 ”对 话 框 图 7-3 “ 插 削 层 ” 对 话 框 



























UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 


1. 切削 模式 

在 揪 铣 操作 中 切削 模式 有 6 种 :“ 跟 随 部 件 ”“ 跟 随 周边 ”“ 轮 廓 加工 ”“ 单 各”“ 往 复 ” 
和 “ 单 向 轮廓”。 其 中 “轮廓 加 工 ” 走 刀 用 于 精 加 工 ， 其 他 加 工 方 式 用 于 粗 加 工 ， 具 体 选项 
如 图 7-4 所 示 。 




























































































切削 模式 

步 距 

平面 直径 百分比 
向 前 步 长 
单 步 向 上 

最 大 切削 宽度 





点 显示 快捷 方式 











图 7-4 ”切削 模式 





2. 向 前 步 长 

“向 前 步 长 ”是 指 刀 具 从 一 次 播 入 运动 到 下 一 次 播 入 运动 时 向 前 的 步 长 。 用 户 可 以 通过 
指定 刀具 直径 的 百分比 或 者 直接 输入 数值 进行 约束 。 

3. 最 大 切削 宽度 

“最 大 切削 宽度 ”是 刀具 切削 时 的 最 大 加 工 宽度 ， 用 于 限制 步 进 距离 和 向 前 步 进 的 距 
值 。 用 户 可 以 通过 指定 刀具 直径 的 百分比 或 者 直接 输入 数值 进行 约束 。 

4. 转移 方法 

揪 铣 文 持 的 转移 方法 有 “安全 平面 ”和 “自动 ”两 种 ， 当 选择 “安全 平面 ”时 ， 系 统 会 
以 已 经 定义 的 安全 平面 作为 退 刀 的 过 渡 平 面 ， 当 选择 “自动 ”时 ， 将 自动 在 不 发 生 过 切 和 碰 

. 退 刀 
eR 民 刀 角 ” 来 控制 退 刀 。 沿 通过 指定 的 紧 直 退 刀 角 和 水 平 退 刀 
角形 成 的 3D 矢量 进行 退 刀 运动 ， 它 由 系统 自动 生成 。 

6. 切削 参数 
单 击 “ 插 犹 ” 对 话 框 中 的 “切削 参数 ”后 的 “切削 参数 ”按钮 所 加 ， 系 统 弹出 如 图 7-5 
所 示 “ 切 削 参 数 ” 对 话 框 ， 该 对 话 框 的 设置 与 型 腔 铣 操作 中 的 “切削 参数 ”对 话 框 基本 相 
同 。 但 是 每 一 个 插 削 操作 中 的 切削 层 只 有 两 层 ， 顶 部 层 和 底部 层 。 在 插 削 操作 中 ， 不 能 将 顶 
层 移动 和 底层 交换 移动 。 

7. 控制 点 

控制 点 有 预 钻 点 和 切削 区 域 起 点 ， 用 于 控制 播 铣 从 何 处 开始 切削 。 在 “ 插 铣 ”对 话 杠 
J 单 击 “ 点 ”后 面 的 “点 ”按钮 吗 ， 系 统 弹出 如 图 7-6 所 示 的 “控制 几何 体 ” 对 话 框 

通过 该 对 话 框 可 对 预 销 点 和 切削 区 域 起 点 进行 设置 。 
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第 7 章 ”和 ) 8.5 数控 加 工 的 其 他 功能 及 应 用 












































六 | EE 和 3 x 
司 范围 | ”更 多 | 
| 型 材 
人 
切削 方向 怖 钳 3 oy ey > 
延伸 刀 辆 入 预 钻 孔 进 刀 点 
在 边 上 延伸 {0.0000( [mm 国 
切削 区 域 起 点 
定制 
[编辑 
A 人 ^ Mi Ee 
确定 了 [取消 于 刁 [到 本 消 
图 7-5 “切削 参数 ”对 话 框 图 7-6 “控制 几何 体 ” 对 话 框 

















(1) 预 外 了 筷 进 刀 点 

UG NX 8.5 中 可 以 通过 手工 和 系统 自动 生成 预 外 点 ， 在 “控制 几何 体 ” 对 话 框 中 单 击 
“编辑 ”按钮 ， 通 过 弹出 的 “ 预 钻 孔 进 刀 点 ”对 话 框 来 定义 。 用 户 若 要 自动 生成 预 钴 点 ， 需 
要 按 以 下 步骤 进行 设置 。 

1) 创建 和 生成 插 铣 操作 。 

2) 创建 和 生成 钻 孔 操作 。 

3) 对 钻 孔 操作 重新 排序 。 

(2) 切削 区 域 起 点 

在 切削 区 域 可 以 指定 切削 区 域 起 点 来 定义 刀具 的 进 刃 位置 和 步 进 方向 。 自 定义 切削 区 域 
起 点 时 ， 不 必 精 确 地 定义 进 刀 位 置 ， 上 只 需要 指定 一 个 大 致 的 位 置 即 可 ， 系 统 会 自动 根据 其 他 
设置 条 件 自动 确定 一 个 精确 的 位 置 点 。 


7.2 ”多 轴 加 工 技术 概述 


YU 罗 图 多 轴 加 工 的 基本 概念 


多 轴 曲 面 轮廓 铣 的 加 工 原理 与 固定 轴 曲 面 轮廓 铣 的 加 工 原理 大 致 相同 ， 都 需要 指定 驱动 
几何 体 ， 系 统 将 驱动 几何 上 的 驱动 点 沿 投影 方向 投影 到 零件 几何 上 形成 刀 轨 轨迹 。 不 同 的 
是 ， 多 轴 曲 面 轮 廊 铣 增加 了 对 刀 轴 方向 的 控制 ， 可 以 加 工 比 固定 轴 曲 面 轮 廊 铣 所 加 工 的 对 象 
更 为 复杂 的 零件 。 

大 多 数 的 NC/CNC 编程 人 员 认 为 多 轴 加 工事 实 上 可 以 看 作 平面 或 固定 轴 加 工 。 在 有 些 
加 工 情况 下 ， 主 轴 并 不 同 于 标准 加 工 刀具 的 Z 轴 方 向 。 如 果 掌 握 了 多 轴 加 工 的 基本 概念 ， 这 
种 加 工 模 式 的 编程 是 相当 简单 的 。 以 下 是 需要 注意 的 一 些 概念 : 

1) UG NX 8.5 总 要 求 有 刀具 轴 ， 没 有 特殊 设 定 ， 系 统 默认 为 MCS 的 Z 轴 (0，0，1)。 

2) 刀具 轴 不 是 (0，0，1) 的 固定 轴 加 工 需要 设 定 刀 有 具 轴 的 适当 方向 。 

3) UG NX 8.5 中 的 绝 大 多 数 多 轴 加 工 的 刀具 轴 不 是 (0，0，1)。 

4) 多 轴 加 工 过 程 中 ， 要 确保 刀具 轴 的 适当 设置 方向 。 































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 




















5) 旋转 运动 ， 工 作 台 转 到 新 位 置 之 前 ， 要 检查 刀具 的 位 置 以 保证 零件 或 夹具 的 安全 。 

6) 操作 结束 后 ， 建 议 把 刀具 轴 设 回 (0，0，1)。 

为 旋转 轴 定 义 旋转 中 心 ， 有 以 下 两 种 定义 方法 : 

1) 将 加 工 坐 标 系 (MCS ) 设 在 旋转 轴 的 中 心 。 

@ 优点 : 使 用 和 配置 十 分 简单 ， 为 NC/CNC 编程 人 员 减 轻 工 作 量 。 

@ 缺点 : 程序 输出 和 零件 尺寸 的 打印 输出 不 匹配 ， 夹 具 的 调整 可 能 要 求 某 些 程序 的 习 

新 编制 。 

2) 将 MCS 设 定 为 一 个 几何 体 组 ， 包 括 主 坐 标 和 局 部 坐标 。 

@ 优点 : 程序 输出 与 零件 的 打印 相符 ， 夹 具 的 调整 可 以 通过 主 坐 标 和 局 部 坐标 来 

解决 。 

@ 缺点 ; 编程 人 员 要 充分 掌握 主 坐 标 和 局 部 坐标 的 使 用 ， 加 工 的 操作 相对 复杂 ， 加 工 
刀具 的 后 置 处 理 必须 保证 获得 正确 的 输出 。 


[ 妈 多 条 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 概述 


1. 基本 概念 

可 变 轴 曲面 轮廓 铣 刀 位 轨迹 的 产生 过 程 与 固定 曲面 轮廓 铣 刀 位 轨迹 的 产生 过 程 基 
同 。 刀 位 轨迹 创建 的 两 个 步骤 ; 

1) 从 驱动 几何 体 上 产生 驱动 点 。 

2) 将 驱动 点 沿 投射 方向 投射 到 零件 几何 体 上 。 驱 动 点 可 以 从 零件 几何 体 的 局 部 或 整个 
零件 几何 体 或 与 加 工 零 件 不 相关 的 其 他 几何 体 上 产生 。 刀 轨 输 出 时 将 刀具 从 驱动 点 沿 投 射 方 
向 移动 ， 直 到 接触 零件 几何 体 。 

2. 驱动 方法 

1) 边界 驱动 法 。 

2) 曲面 区 域 驱 动 法 。 

3) 螺旋 线 驱 动 法 。 

4) 曲线 / 点 驱动 法 。 

5) 刀具 轨迹 驱动 法 。 

6) 径 向 切削 驱动 法 。 

这 些 驱 动 方法 的 定义 方式 与 固定 轴 上 曲面 轮 廊 铣 一 致 。 需 要 注意 的 是 ， 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 
没有 区 域 铣 驱动 方法 与 清 根 切削 驱动 方法 。 

3. 刀具 轴 控 制 

在 固定 轮廓 犹 中， 只 能 定义 固定 的 刀 轴 ;， 而 在 多 轴 轮 廊 铣 中 ， 可 以 定义 可 变 的 刀 轴 ， 即 
刀具 在 沿 刀具 路 径 移 动 时 ， 可 以 不 断 地 改变 方向 。 

1) 远离 点 : 通过 指定 一 焦点 来 定义 。 它 以 指定 的 焦点 为 起 点 ， 并 指向 刀 柄 所 形成 的 矢 
量 作 为 可 变 刀 轴 矢 量 ， 如 图 7-7 所 示 。 注 意 焦点 必须 位 于 刀具 于 零件 几何 接触 的 另 一 侧 。 

2) 朝向 点 : 通过 一 焦点 来 定义 。 它 以 刀 柄 为 起 点 ， 并 指向 指定 的 焦点 所 形成 的 矢量 作 
为 可 变 刀 轴 和 人 矢量， 如 图 7-8 所 示 。 注 意 焦 点 必须 位 于 刀具 与 零件 几何 接触 的 同一 侧 。 
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到 7-7 用 “远离 点 ”定义 可 变 刀 轴 





加 7-8 ”用 “朝向 点 ”定义 可 变 思 轴 




















3) 远离 直线 ， 通 过 指定 一 条 直线 来 定义 。 它 沿 指定 直线 的 全 长 并 垂直 了 




















矢量 





于 直线 ， 且 指 
L 何 接触 的 























向 刀 柄 的 矢量 作为 可 变 刀 轴 矢 量 ， 如 网 








7-9 所 示 。 指 定 线 必须 位 于 刀具 与 零件 




















] “远离 直线 ”定义 可 变 刀 轴 矢 量 




















4) 朝向 直线 : 通过 指定 


























线 来 定义 。 它 沿 指 定 直线 的 全 长 3 























昌 从 指 
































定 直线 指向 刀 柄 的 矢量 作为 可 变 思 轴 














到 7-10 所 示 。 注 意 指定 线 必须 位 于 刀具 与 零 





件 几何 接触 的 同一 侧 。 





























“朝向 直线 ”定义 可 变 刀 轴 矢 量 









































度 来 定义 相对 于 一 个 矢量 的 可 变 刀 轴 





















































前 或 朝 后 倾斜 的 角度 。 引 

































































路 径 的 方向 
的 角度 。 沿 刀 其 路 径 看 ， 倾 斜 
具 往 刀具 路 径 左 侧 倾斜 。 


县 路 径 的 方向 朝 前 倾斜 ， 引 导 和 角度 为 负 
倾斜 。 倾 斜 角度 定义 刀具 相对 于 刀具 路 径 向 左 或 向 右倾 你 
县 往 刀 有 具 路 径 右 侧 倾斜 ， 倾 斜 角 度 为 负 时 ， 刀 
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a 
刀 轴 平行 于 指定 的 矢量 
(此 处 的 引 和 倾斜 
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有 都 为 0” 


) 











图 7-11 用 “相对 了 














6) 垂直 于 部 件 : 刀 轴 矢量 在 每 个 接触 点 处 都 垂直 于 部 作 














矢量 ”定义 可 变 刀 轴 矢 量 






































于 部 件 ”定义 可 变 刀 轴 矢 量 




















7) 相对 于 部 件 。 

“相对 于 部 件 ” 
轴 ” 向 前 、 向 后 、 
“前 倾角 ”定义 了 记 





癌 左 或 向 右倾 斜 。 
沿 












































轨 ” 方 向 向 后 倾斜 。 





允许 用 户 定义 一 个 “可 变 刀 四 


“ 刀 轨 ”前 倾 或 后 














F 几 何 的 表面 ， 如 图 7-12 所 示 。 


















































“ 侧 倾角 









































前 类 型 ”的 回转 刀 轨 中 ， 侧 倾角 将 反 疝 。 











”定义 了 刀具 从 一 侧 到 另 一 侧 的 角 
察 的 切削 方向 ) ， 负 值 将 使 刀具 向 左倾 斜 。 由 于 























为 “前 倾角 
这 些 参数 将 定义 刀 


























只 偏离 指定 的 前 倾角 





















































度 值 。 














”和 “倾斜 角 ” 指 定 的 最 小 值 包 
或 倾 人 
倾角 ”或 “倾斜 角 ” 的 角度 值 ， 最 大 值 必须 大 于 等 于 
























































和 创建 可 变 轴 曲 面 轮 廊 铣 的 基本 步骤 | 





1. 创建 固定 轴 曲 面 轮廓 铣 操 作 
单 击 所 罗 记 2 工具 条 
































序 ” 对 话 框 。“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill_multi-axis”， 
板 ， 在 子 类 型 选择 某 一 多 轴 铣 类 型 ， 可 参照 表 7-1。 多 轴 铣 的 子 类 型 共 












































大 的 角度 。 正 的 “前 倾角 
有 共 相 对 于 “ 刀 轨 ”方向 向 前 倾斜 。 负 的 “前 倾角 ”( 后 倾角 ) 的 角度 值 表示 刀具 相对 于 “ 甩 





1 最 大 值 将 相应 地 限制 “ 刀 轴 
角 的 程度 。 最 小 值 必须 小 于 等 于 相应 的 “前 
相应 的 “前 倾角 ”或 “倾斜 角 ” 的 角 














三 

















的 说 明 如 表 7-1 所 示 。 选 择 好 后 ， 单 击 “ 双 























亡 钳 ”对话 框 。 





定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 














” 人 它 相 对 于 “部 件 表 面 ” 的 另 一 垂直 “用 





”的 角度 值 表示 刀 








度 。 正 值 将 使 刀具 向 右倾 斜 〈 按 照 用 户 所 观 
出 倾角 取决 于 切削 的 方向 ， 


因此 在 “往复 切 














”的 可 变性 。 




















的 “创建 工序 ”按钮 大 ， 系 统 弹 出 现 如 图 7-13 所 示 的 “创建 工 
即 选择 了 多 轴 铣 加 工 操作 建立 模 
了 9 种 ， 各 种 子 类 型 








7-14 所 示 的 “可 变 轮 









































































































































































































































































































































































































































































































































































































































a = 本 Ab 
第 7 草 。 UG NX 8.5 数控 加 工 的 其 他 功能 及 应 用 
创建 工序 el 二 
OE i EGG 
mill_multi-axis 国 指定 部 件 器 和 
工序 子 类 型 元 指定 检查 (®|Y ©) 
指定 切 和 区 域 | 
SE ESA = 
- 驱动 方法 二 
名 2? 芒 方法 [过 看 图 
[aa -一 
全 投影 矢量 导语 v 
程序 PROGRAN 国 工具 v 
刀具 [a4 怀 刀 -5 参 由 四 刀 输 | 思 轨 v 
几何 体 WORFPIECE 。 国 刀 轨 设 置 ih Y 
方法 HIIL_FINSH 园 机 床 控制 用 户 定 多 v 
程序 Vv 
名 称 人 选项 
VARIABLE_CONTOUR. | 操作 4 
[确定 了 [应 用 | [ 取消 EE 
图 7-13 “创建 操作 ”对 话 框 图 7-14 “可 变 轮 廓 铣 ” 对 话 框 
表 7-1 多 轴 铣 各 子 类 型 的 说 明 
图 标 英 文 中 文 说 明 
于 精 加 工 由 轮廓 曲面 形成 的 区 域 的 加 工 方式 ， 它 允许 
VARIABLE_ CONTOUR 可 变 轮 廓 铣 通过 精确 控制 刀具 轴 和 投影 矢量 使 刀具 沿 着 非常 复杂 的 
面 的 复杂 轮廓 运动 
该 方式 可 以 以 相对 较 短 的 刀具 路 径 获得 较 满 意 的 加 工效 
VARIABLE STREAMLINE 可 变 流 线 铣 果 。 用 于 精 加 工 复杂 形状 ， 尤 其 是 要 控制 光 顺 切削 模式 的 
流 线 方向 
A 使 用 轮廓 铣 驱 动 方式 的 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 操 作 。 通 过 选 
CA es 择 底 面 ， 使 用 此 操作 可 以 使 用 万 具 侧面 来 加 工 带 有 角 的 避 
基本 的 固定 轮廓 铣 操 作 ， 用 于 以 各 种 驱动 方式 ， 包 容 和 
FIXED_ CONTOUR 间 定 轮廓 铣 切削 模式 轮 廊 铣 部 件 或 切削 区 域 。 刀 具 轴 可 以 设 为 用 户 定 
义 的 矢量 
个 较 短 的 刀具 精 加 工 陡 峭 的 深 壁 和 带 圆 角 的 拐角 ， 
ZLEVEL 5AXIS 深度 加 工 5 轴 铣 而 不 是 像 固 定 轴 操 作 中 那样 要 求 使 用 较 长 的 小 直径 刀具 。 
刀具 越 得， 进 给 率 和 切削 载荷 越 高， 生成 率 就 越 高 
MILL_CONTROL 铣削 控制 建立 机 床 控制 操作 
MILL USER 户 定义 的 铣削 定义 参数 建立 操作 
在 创建 多 轴 铣 操作 对 话 框 中 选择 固定 轴 曲 面 轮廓 铣 加 工 子 类 型 〈 参 照 表 7-1)， 指 定 操 
作 所 在 的 几何 体 、 使 用 刀具 、 使 用 加 工 方法 ， 设 定 一 个 操作 名 称 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 
会 打开 可 变 轴 曲面 轮廓 铣 操作 对 话 框 。 
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2. 设置 驱动 方法 
据 加 工 表面 的 形状 与 复杂 性 
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旦 选择 了 可 











以 及 刀 轴 与 投影 矢量 的 要 求 来 确定 适当 的 驱动 方法 。 一 
区 动 方法 ， 也 就 决定 了 可 选择 的 驱动 几何 类 型 ， 以 及 可 用 的 投影 矢量 、 刀 和 轴 与 切削 
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方法 。 
3. 指定 刀 轴 
刀 轴 矢量 可 以 通过 指定 坐标 、 选 择 几何 、 垂 直 或 相对 于 零件 表面 ， 以 及 垂直 或 相对 于 了 驱 
4. 设置 必要 的 加 工 参 数 
在 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 操 作对 话 框 中 设置 参数 ， 这 些 参数 都 将 对 刀 轨 产生 影响 。 在 对 话 杠 
中 需要 设置 切削 参数 、 非 切削 运动 参数 、 进 给 量 、 避 让 几何 、 机 床 控 制 等 参数 ， 这 些 参数 可 
以 影响 每 一 种 驱动 方法 ， 应 根据 具体 情况 进行 设置 ， 有 些 参数 可 以 采用 默认 值 ， 有 些 参数 必 
须 仔 细 考 虑 。 很 多 选项 需要 通过 二 级 对 话 框 进行 参数 设置 。 



























































































































































































































































































































































5. 生成 可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 操作 

可 变 轴 曲 面 轮廓 铣 操 作对 话 框 中 所 有 需要 设置 的 参数 设置 好 后 ， 单 击 对 话 框 底部 的 生成 
刀 轨 图 标 “ 反 ”， 则 可 生成 刀 轨 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 关闭 对 话 框 ， 完 成 可 变 轴 上 曲面 轮廓 铣 操 
作 的 创建 。 








6. 检验 刀具 路 径 

刀具 路 径 生成 后 ， 需 要 从 不 同 的 角度 进行 回放 ， 检 验 刀 有 具 路 径 是 否 正确 合理 ， 必 要 时 应 
进行 可 视 化 刀 轨 校 验 。 可 以 先生 成 CLSF 文件 或 数控 加 工程 序 ， 再 用 VeriCUT 软件 进行 检验 
和 路 径 优化 。 


Ey 乱 加 顺序 铣 概述 


1. 基本 概念 

顺序 铣 操 作 可 以 通过 一 个 表面 到 另 一 个 表面 的 连续 铣削 加 工 零 件 轮廓 ， 它 是 为 连续 加 工 
一 系列 边界 相连 的 曲面 而 设计 的 。 一 旦 使 用 平面 铣 或 型 腔 铣 对 曲面 进行 了 粗 加 工 ， 就 可 以 使 
顺序 铣 对 曲面 进行 精 加 工 。 在 对 刀 轨 的 每 个 子 操作 高 度 控 制 时 ， 通 过 使 用 3 个 、4 个 或 5 
个 刀具 轴 和 运动， 顺序 铣 可 以 使 刀具 准确 地 沿 曲面 轮廓 运动 。 
顺序 铣 可 以 用 于 固定 轴 轮 廊 铣 ， 也 可 以 用 于 可 变 轴 曲 面 轮 廊 铣 ， 可 以 在 3、4 或 5 轴 机 
床上 精 加 工 零件 。 顺 序 铣 操 作 可 以 运用 “线性 ”刀具 运动 来 完成 零件 边沿 的 精 加 工 ， 可 以 用 
顺序 铣 来 定义 加 工区 域 ， 并 可 以 提供 一 些 特 殊 的 刀具 轴 的 控制 方式 ， 还 可 辨别 多 个 检查 面 。 

一 个 顺序 铣工 序 由 进 丸 运动、 连续 加 工 运动 、 退 刀 运 动 和 点 到 点 运动 4 个 子 操作 组 成 。 
进 刀 运动 使 刀具 从 起 始点 进 到 初始 切削 位 置 ， 连 续 加 工 运动 使 刀具 按 零 件 表面 的 连接 顺序 ， 
依次 对 加 工 表 面 进 行 铣削 加 工 ， 退 刀 运 动 使 刀 县 在 加 工 结束 后 从 加 工 表面 退出 ， 点 到 点 运动 
使 刀具 以 直线 方式 离开 工件 到 指定 的 安全 平面 。 每 一 个 子 操作 具有 不 同 的 刀具 运动 形式 ，4 
个 子 操作 的 连续 刀具 运动 构成 顺序 铣 的 一 个 完整 刀 轨 轨迹 。 

2. 控制 面 和 参考 点 

在 创建 顺序 铣工 序 时 ， 为 控制 刀具 的 运动 ， 需 要 给 刀具 指定 3 个 控制 面 ， 驱动 面 、 零 件 
面 和 检查 面 。 驱 动 面 控制 刀具 的 侧面 ， 零 件 面 控 制 刀具 的 底面 ， 检 查 面 控制 刀具 的 停止 位 
置 。 在 铣削 过 程 中 ， 铣 刀 的 侧面 沿 着 驱动 面 移动 ， 底 面 沿 着 零件 面 移动 ， 当 铣 刀 移动 到 检查 
面 时 停止 铣削 。 如 图 7-15 所 示 ， 铣 刀 在 移动 时 与 驱动 面 和 零件 面 同 时 接触 ， 在 停止 时 与 驱 
动 面 、 零 件 面 和 检查 面 同 时 接触 。 

参考 点 是 一 个 定位 点 ， 用 于 确定 驱动 面 、 零 件 面 和 检查 面 的 近 侧 ， 即 各 控制 面 靠近 参 考 
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点 的 一 侧 为 近 侧 ， 另 一 侧 为 远 侧 。 如 图 7-15 所 示 ，3 个 控制 面 朝 外 的 一 侧 为 近 侧 ， 另 一 侧 为 
远 侧 。 参 考点 位 置 是 用 来 建立 零件 几何 的 方向 ， 指 定 参考 点 就 可 以 确定 刀具 的 起 始 位 置 。 在 
定义 顺序 铣 的 每 一 个 子 操作 时 ， 需 要 指定 被 加 工 面 是 在 控制 面 的 近 侧 、 远 侧 或 还 是 在 控制 面 
上 ， 近 侧 和 远 侧 主要 是 根据 多 制定 的 参考 点 位 置 来 确定 。 









































































































































图 7-15 顺序 铣 的 控制 面 和 参考 点 














3. 停止 位 置 

在 指定 零件 几何 体 、 驱 动 几 何 体 和 检查 几何 体 之 前 ， 必 须 指明 刃具 相对 于 所 指定 几何 体 
的 停止 位 置 ， 有 以 下 4 种 选择 。 

@ Near Side: 当前 位 置 相 对 于 几何 体 最 近 侧 时 的 停止 位 置 。 

@ Far Side: 当前 位 置 相对 于 几何 体 最 远 侧 时 的 停止 位 置 。 

@ On: 刀具 中 心 轴 到 达 几 何 体 时 的 停止 位 置 。 

@ Ds-Cs Tangency 和 Ps-Cs Tangency: 刀具 在 驱动 面 〈 或 零件 面 ) 和 检查 面相 切 的 位 置 

时 停止。 

4. 顺序 铣 对 话 框 

在 创建 或 编辑 顺序 铣工 序 时 ， 会 弹出 如 图 7-16 所 示 的 “顺序 铣 ” 对 话 框 ， 可 进行 顺序 
铣 一 般 参 数 的 设置 。 下 面 主要 介绍 与 顺序 铣 有 关 的 参数 选项 。 

@ 全 局 余 量 : 用 于 设置 保留 在 驱动 面 和 零件 面 上 的 加 工 余 量 。 如 果 在 子 操作 中 再 为 
某 控制 面 指定 加 工 余 量 ， 则 全 局 余 量 加 上 子 操作 中 指定 的 余 量 等 于 该 控制 面 上 的 


= 
心 小 里 。 
sa 


@ 最 小 安全 距离 : 用 于 指定 进退 刀 操 作 的 最 小 安全 距离 。 

@ 刀 轨 生成 : 用 于 确定 每 一 个 子 操作 是 否 输 出 刀 轨 。 

@ 多 轴 输 出 : 用 于 控制 刀具 轴 矢 量 的 输出 。 

在 对 话 框 中 设置 好 顺序 铣 的 一 般 参 数 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 就 可 以 依次 创建 进 刀 运 动 、 连 
续 加 工 运动 、 退 刀 运 动 和 点 到 点 运动 4 个 子 操作 ，4 个 不 同类 型 的 子 操作 可 由 相应 的 对 话 框 创 
建 。 首 先 创建 一 个 进 刀 运动 ， 然 后 创建 连续 加 工 运动 ， 最 后 创建 退 刀 运动 和 点 到 点 运动 。 
在 创建 一 个 顺序 铣 操 作 后 ， 可 以 选择 “结束 操作 ”生成 刀 轨 轨迹 ， 也 可 以 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 保存 操作 而 不 生成 刀 轨 轨迹 。 

(1)“ 进 思 运 动 “ 对 话 框 
进 思 运动 是 刀具 从 起 刀 点 移动 到 初始 切削 位 置 的 运动 。 定 义 进 思 运动 主要 包括 : 指定 进 
刀 方 法 、 定 义 参考 点 和 指定 控制 面 等 ， 其 对 话 框 如 图 7-17 所 示 。 定 义 完 进 刀 运动 后 ， 单 击 
“确定 ”按钮 系统 自动 进入 “连续 加 工 运动 ” 对 话 框 ， 进 行 连续 加 工 运动 的 定义 。 
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女 | 顺 打 先 x 
默认 公差 czac le 
曲面 内 公差 SEQUENTIAL NILL - 操作 矢 数 人 
曲面 外 公差 Cp 
刀 轴 ( 度 ) (0. 1000¢ es 司 
全 局 余 量 [ EE 
驱动 曲面 
部 件 表面 进 刀 方法 | - 矢量 
景 小 安全 卫 离 贺 定 制 进 刀 速 率 

FT 进 给 率 ( 毫米 每 分 钟 ) 
F 记 一 ER 一 一 参考 点 

= 位 置 
[ 所 床 控 抽 刀 轴 
[ 默认 进 给 率 克 何 体 ] - 骤 动 曲面 ,部 件 表面 ,检查 
[ 默认 拐角 控制 刀 四 

pr - 状态 : 平行 于 驱动 曲面 
i 显示 刀具 
国 多 儿 答 出 后 处 理 。 |[ ”” 选 页 
[ 结束 操作 [ 结束 操作 
RD 万] [和 [5 韦 定 了 [返回 ] [取消 | 
图 7-16 “顺序 铣 ” 对 话 框 图 7-17 “ 进 刀 运动 ”对 话 框 











《2)“ 连 续 刀 轨 运 动 ”对 话 杠 

刀具 移动 到 初始 切削 位 置 后 ， 刀 其 的 动作 由 一 系列 的 连续 刀 轨 运动 子 操作 组 成 。 在 连续 
加 工 运动 中 ， 铣 刀 沿 着 驱动 面 和 零件 面 移动 ， 直 到 遇 到 检查 面 后 停止 。 定 义 连 续 加 工 运 动 主 
要 包括 : 指定 驱动 面 〈 默 认为 前 一 个 子 操作 的 检查 面 ) 及 零件 面 、 指 定 检查 面 及 停止 位 置 和 
指定 刀 轴 矢量 等 ， 其 对 话 框 如 图 7-18 所 示 。 单 击 “ 确 定 ”按钮 则 可 创建 其 他 的 连续 加 工 运 
动 ， 直 到 选择 退 刀 运动 为 止 。 

《3)“ 退 刀 运 动 ” 对 话 杠 

退 刀 运动 使 刀具 从 切削 点 退 到 安全 平面 或 者 到 一 个 已 定义 的 退 丸 点 上 ， 与 进 刀 运动 类 
似 ， 同 为 非 切削 运动 。 定 义 退 刀 运 动 主要 是 指定 退 刀 方法 ， 其 对 话 框 如 图 7-19 所 示 。 










































































他 | 退 刀 运动 X 
CDESENE : 
SEQUENTIAL_NILL - 操作 和 参数 国 退 才 | 
1 En 
Et 3 
me > 国 
二 加 5 cpm 一 
重播 列表 删除 B cpm ”| 
回 定 制 切 币 进 给 率 FET 由 
进 给 率 ( 毫米 每 分 钟 ? 150. O000( | 重播 || 列表 | 册 除 
2 
[ 反 向 退 刀 方法 | - 矢量 
驱动 曲面 国定 制 退 刀 进 给 率 
部 件 表面 
FL 进 给 率 ( 毫米 每 分 钟 ) [2000.000 
项 [ 明示 内 | 
状态 : 平行 于 驱动 曲面 





显示 刀具 | 后 处 理 | | 选项 | 


























| 
EE CC 硬是 刁 [到 司 ] (取消 ] 
图 7-18 “连续 刀 轨 运动 ”对 话 框 图 7-19 “ 退 刀 运动 ”对 话 框 
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《4)“ 点 到 点 的 运动 ”对 话 杠 
点 到 点 运动 使 刀具 以 直线 运动 方式 快速 远离 零件 或 从 退 刀 点 移动 到 下 一 个 进 刀 点 ， 以 进 
行 循环 切削 。 定 义 点 到 点 运动 主要 是 指定 直线 运动 方式 。 当 进 刀 运动 、 连 续 刀 轨 运 动 和 退 刀 
运动 3 个 子 操作 定义 完成 后 ， 选 择 子 操作 类 型 为 点 到 点 运动 ， 即 可 进入 如 图 7-20 所 示 的 > 
“点 到 点 的 运动 ”对 话 框 。 
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重播 || 列表 
回 定制 称 刀 进 给 率 
进 给 率 ( 毫米 每 分 钟 》 |3000. 000( 
运动 方法 











CC 胡 刁 [返回 ] (取消 ] 


图 7-20 “点 到 点 的 运动 ”对 话 框 














7.3” 自 定义 模板 


创建 用 户 操作 模板 和 节点 模板 | 


在 创建 操作 、 程 序 、 0 加 工 几何 、 加 工 方法 的 对 话 框 中 ， 人 们 总 是 通过 选择 一 种 子 
类 型 开始 操作 、 程 序 、 刀 具 、 加 工 儿 何 、 加 工 方法 的 创建 工作 ， 这 些 子 类 型 就 是 操作 模板 和 
节点 模板 。 其 实 这 些 模板 可 以 由 用 户 自 己 创建 ， 可 以 根据 自己 的 工作 特点 ， 建 立 最 符合 工作 
需要 的 工作 模板 。 比 如 ， 可 以 根据 需要 增 减 操作 对 话 框 中 的 某 些 操作 参数 ， 使 某 参数 的 选项 
或 默认 值 符合 特殊 的 要 求 ， 从 而 产生 特定 的 操作 模板 。 

1. 自己 的 操作 模板 和 节点 模板 

所 谓 操作 模板 和 节点 模板 就 是 在 一 个 部 件 中 预先 定义 的 一 个 操作 导航 工具 的 各 种 节点 。 
这 种 包含 模板 的 部 件 称 之 为 模板 部 件 。 一 个 模板 部 件 将 成 为 创建 操作 、 刀 具 、 加 工 方法 的 对 
话 框 中 的 操作 类 型 中 的 一 种 操作 类 型 ， 模 板 部 件 中 的 操作 模板 和 节点 模板 则 成 为 操作 和 模板 
的 子 类 型 。 

首先 ， 可 以 创建 一 个 部 件 ( 或 通过 复制 一 个 已 有 的 部 件 ) 作 为 模板 部 件 ， 在 其 中 创建 
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(或 已 经 包含 ) 若干 操作 和 节点 。 对 于 操作 ， 用 户 通过 定制 操作 对 话 框 的 功能 来 增 减 这 些 操 
作 的 操作 对 话 框 中 的 项 目 ， 根 据 需 要 指定 操作 对 话 框 中 的 各 选项 ， 输 入 参数 则 输入 适当 的 数 
值 ， 对 于 节点 则 根据 需要 创建 适当 的 节点 。 接 下 来 ， 可 以 通过 下 述 方法 指定 部 件 中 的 部 分 或 
全 部 操作 和 节点 成 为 模板 。 在 操作 导航 中 选取 部 分 或 全 部 操作 节点 ， 然 后 单 击 右键 一 “对 
象 ” 一 “模板 设置 ” 按 图 7-21 所 示 ， 弹 出 “模板 设置 ”对 话 框 ， 如 图 7-22 所 示 ， 从 中 选 
取 “ 模 板 ”， 然 后 单 击 “确定 ”按钮 ， 最 后 保存 部 件 。 于 是 ， 这 个 部 件 成 为 模板 部 件 ， 这 些 
操作 和 节点 成 为 这 个 模板 部 件 中 包含 的 操作 模板 和 节点 模板 。 


















































































































































鹏 编辑 ... 

对 前 切 

肘 复制 

肘 、 册 除 

也 重 命 名 

且 生成 

Sn 看 揪 对 变换， 

8 后 处 理 史 查找 相关 特征 他 | 模板 设置 SX 
插入 ”| 示 教 操作 ... 模板 设置 入 | 
对 象 国 定制. 回 ] 可 将 对 象 用 作 模板 
i 、 定制 依据 门 如 果 创建 了 父 项 则 创建 
3 | 绩 切换 图 层 y 布 局 请 商定 站 (取消 | 

图 7-21 模板 设置 图 7-22 “模板 设置 ”对 话 框 



























































注意 : 为 了 便于 将 来 使 用 模板 ， 应 当 将 模板 部 件 及 其 作为 模板 操作 和 节点 适当 命名 。 模 
板 部 件 的 名 称 将 成 为 创建 操作 、 程 序 、 刀 具 、 加 工 几 何 、 加 工 方法 的 对 话 框 中 模板 类 型 的 名 
称 ， 模 板 的 名 称 将 成 为 创建 操作 、 程 序 、 刀 有 具 、 如 加 工 几何 、 加 工 方法 的 对 话 框 中 的 子 类 型 
的 名 称 。 


2. 自 定义 操作 模板 的 编辑 和 应 用 

对 于 已 经 创建 的 模板 部 件 中 的 模板 部 件 ， 以 后 还 可 以 像 编 辑 普通 部 件 中 的 普通 操作 或 节 
点 一 样 去 修改 它 ， 也 可 以 使 一 个 模板 成 为 一 个 非 模板 的 普通 操作 或 节点 。 

模板 可 以 在 下 述 情况 下 应 用 : 

1) 将 模板 部 件 添加 到 已 存 的 菜 个 加 工 环境 中 或 放 在 新 创建 的 加 工 环 境 中 成 为 加 工 环境 
中 的 一 类 操作 模板 。 

2) 在 一 个 部 件 中 初次 进入 制造 模块 时 出 现 的 加 工 环境 对 话 杠 中， 通过 单 击 “ 浏 览 ” 按 
钮 ， 在 磁盘 上 选取 模板 部 件 ， 此 模板 部 件 将 成 为 为 部 件 指定 的 加 工 环 境 中 的 一 种 操作 模板 类 
型 。 模 板 部 件 中 的 模板 成 为 这 种 操作 模板 类 型 的 子 类 型 。 

3) 在 创建 操作 、 程 序 、 刀 具 、 加 工 几何 、 加 工 方法 的 任何 一 个 对 话 框 中 的 类 型 下 拉 列 表 框 
中 ， 选 取 “ 浏 览 ” 通过 弹出 的 文件 选取 对 话 框 在 磁盘 上 选取 模板 部 件 ， 此 模板 部 件 将 成 为 此 部 
件 的 加 工 环境 中 的 一 种 操作 模板 类 型 。 模 板 部 件 中 的 模板 成 为 这 种 操作 模板 类 型 的 子 类 型 。 

3. 指定 随 父 节 点 载 入 

在 一 个 模板 部 件 中 ， 可 以 指定 其 操作 或 节点 随 其 父 节 点 载 入 操作 导航 工具 。 首 先 选取 某 





















































































































































































































































些 操作 和 节点 ， 然 后 通过 弹出 菜单 打开 “模板 设置 ”对 训 






































是 ， 这 些 操 作 和 节点 被 指定 为 随 父 载 入 的 操作 和 节点 。 





1) 如 果 模 板 部 人 
作为 操作 类 型 之 后 ， 只 要 好 





























的 某 个 操作 被 指定 为 随 父 载 入 ， 当 在 一 个 部 们 














FE 操作 导航 工具 














点 ， 其 下 就 会 自动 生成 一 个 这 样 的 操作 。 





2) 如 果 模 板 部 位 
作为 操作 类 型 之 后 ， 只 要 在 操作 导航 工 其 




















下 就 会 自动 生成 一 个 这 样 的 子 节点 。 





3) 在 一 个 部 从 


始 化 的 某 个 操作 类 型 对 应 的 模板 部 件 


























的 某 个 节点 被 指定 为 随 父 载 入 ， 当 在 一 个 部 伯 
FP 创 建 一 个 与 这 个 节点 的 父 节 点 同类 型 的 节点 ， 划 


























， 如 果 在 第 








次 进入 制造 模块 时 出 现 的 加 工 环境 对 话 框 中 选 定 用 于 初 
存在 被 指定 为 随 父 载 入 的 操作 和 节点 ， 在 进入 制造 模 





块 之 后 ， 在 操作 导航 工具 中 会 自动 生成 同样 的 操作 和 节点 。 








用 户 定制 加 工 环境 | 





UG NX 8.5 以 .dat 格式 的 文 伯 








8.5 加 工 环境 。 特 定 的 加 了 








F 作 为 加 工 环境 的 配置 文件 ， 




















使 用 这 个 模板 部 件 
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i 框 ， 选 取 “ 连 同 父 体 载 入 ”， 于 





创建 一 个 与 这 个 操作 的 几何 父 节 点 同类 型 的 节 














使 用 这 个 模板 部 伯 
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个 配置 文件 定义 一 个 UG NX 








[环境 不 单纯 只 是 指定 特定 的 操作 模板 ， 还 指定 特定 的 车 间 工 艺 文 


件 模板 、 刀 有 具 库 、 零 件 材料 库 、 加 工 方法 库 、 后 处 理 模 板 〈 机 床 )、 进 给 率 库 等 。 
1. 创建 自己 的 opt 文件 


























opt 文件 











opt 文件 是 文本 文件 


j 于 指定 加 了 
的 一 种 操作 模板 类 型 ， 





[环境 中 需要 的 所 有 模板 前 


P 件 。 每 一 个 模板 部 件 将 成 为 加 工 环 境 中 





模板 部 件 中 的 模板 操作 成 为 加 工 环境 中 的 操作 模板 〈 操 作 子 类 型 )。 





可 以 

















文本 编辑 软件 创建 自己 的 opt 文件 。 
下 面 是 随 系统 附带 的 cam_general 加 工 环境 ， 
$ {UGIL CAM TEMPLATE PART ENGLISH DIR} mill planarprt 

$ {UGIL CAM TEMPLATE PART ENGLISH DIR} mill contourprt 


























的 cam_general.opt 文件 的 内 容 : 


$ {UGII CAM TEMPLATE PART ENGLISH DIR} mill multi axis.prt 
$ {UGIL CAM TEMPLATE PART ENGLISH DIR} drilLprt 

$ {UGIL CAM TEMPLATE PART ENGLISH DIR} tuming.prt 

$ {UGIL CAM TEMPLATE PART ENGLISH DIR} wire edm.prt 


## 


$ {UGIT CAM TEMPLATE PART METRIC DIR} mill planar.prt 
$ {UGIT CAM TEMPLATE PART METRIC DIR} mill contourprt 








$ {UGII CAM TEMPLATE PART METRIC DIR} mill multiprt 
$ {UGII CAM TEMPLATE PART METRIC DIR)} drilLprt 

$ {UGIL CAM TEMPLATE PART METRIC DIR} turning.prt 

$ {UGIL CAM TEMPLATE PART METRIC DIR} wire edm.prt 









































装 目录 \UGII 




















其 中 每 一 行 包含 一 个 UG NX 8.5 环境 变量 (这 些 UG NX 8.5 环境 变量 在 UG NX 8.5 安 














于 这 个 UG NX 8.5 环境 变量 指示 的 
单位 的 模板 部 件 ， 位 于 “ 疼 ” 下 面 各 行 指 定 所 有 英制 单位 的 模板 部 件 。 





用 户 可 以 按照 上 述 格式 创建 自 

















录 下 的 模板 部 件 
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LG 















































目录 下 的 UG 环境 文件 ugii_env.dat 中 ， 用 于 指定 模板 部 件 所 在 目录 ) 和 一 个 位 
位 于 “大 ”上 面 各 行 指 定 所 有 公制 














的 opt 文件 ， 只 不 过 指定 的 模板 部 件 可 以 是 由 自己 创建 



























的 模板 部 件 。 
2. 创建 加 工 环境 配置 文件 
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下 面 以 随 系 统 提 供 的 加 工 环境 配置 文件 cam_general.dat 为 例 ， 解 释 如 何 创 建 一 个 加 工 



































环境 配置 文件 。 
Cam general.dat 位 于 UG NX 8.5 



























































安装 目录 \MACH\resource\configuration 下 ， 其 文件 名 就 
是 第 一 次 进入 制造 模块 时 在 “加 工 环境 ”对 话 框 中 所 看 到 的 cam_general 加 工 环境 名 ， 人 们 






























































置 的 环境 。 用 文本 编辑 软件 (比如 


选取 cam general， 就 是 选取 了 由 cam general.dat 配置 


Windows 的 记事 本 、 写 字 板 等 ) 可 以 打开 cam_general.dat， 其 中 的 内 容 解 释 如 下 : 
1) TEMPLATE OPERATION, $ {UGH CAM TEMPLATE SET DIR}) cam general.opt 这 


一 行 指 定 了 cam general.opt 文件 及 其 所 有 的 目录 位 置 。 目 录 位 置 是 | 
ugii_env.dat 中 的 UG 环境 变量 UGIL CAM_TEMPLATE _DIR 指示 的 目录 。 







































































文件 包含 了 为 Cam_general 环境 指定 的 所 有 的 模板 部 件 ， 每 一 个 模板 部 件 就 是 


环境 中 的 一 种 操作 类 型 。 


UG 环境 文件 
Cam general.opt 


Cam general 


2) TEMPLATE POST，$ {UGII CAM POST _DIR } template postdat 这 一 行 指定 了 














template post.dat 文件 及 其 所 在 的 目录 位 置 。 目 录 位 置 是 有 ugii env.dat : 



































的 UG 环境 变量 





UGIL CAM POST _DIR 指示 的 目录 。Template post.dat 这 一 行 指定 了 UG POST 后 处 理 模 
板 ， 也 就 是 POST 后 处 理 (Post Process) 对 话 框 中 列 出 的 机 床 。 












































3) 其 余 各 行 分 别 指定 特定 的 车 间 工 艺 文 件 模板 、 刀 其 库 、 零 件 材 料 库 、 加 工 方法 库 、 





后 处 理 模板 机床)、 进 给 率 库 等 。 在 应 用 层面 上 ， 人 们 最 关心 的 是 加 工 环境 中 的 操作 模 




















板 ， 一 般 用 户 也 可 以 定制 后 处 理 模 板 。 其 余 各 行 指 定 的 对 象 一 般 可 使 



































如 果 创 建 自己 的 加 工 环 境 ， 只 需要 做 一 个 cam_general.dat 的 复 

















j 系 统 提 供 的 现成 


关 ， 改 名 后 放 在 与 




















cam _general.dat 所 在 的 同一 目录 下 ， 将 其 中 的 cam_ general.dat 文件 名 置换 成 自己 创建 的 opt 
文件 名 就 可 以 了 “当然 自己 创建 的 opt 文件 必须 放 在 UGIL CAM_TEMPLATE SET _DIR 环 











境 变量 指定 的 目录 下 )， 将 来 在 Machining Environment 对 话 框 中 就 会 出 现 自 己 









































.创建 的 加 工 环 





境 。 这 样 创建 的 加 工 环境 除了 操作 模板 不 同 ， 加 工 环境 中 的 其 余 内 容 与 cam_general.dat 的 


相同 。 





























所 有 随 系 统 提 供 的 加 工 环境 配置 文件 全 部 位 于 UG NX 8.5 安装 目录 \MACHNesource' 
configuration 下 ; 所 有 随 系统 提供 的 公制 单位 的 模板 部 件 全 部 位 于 UG NX 8.5 安装 目录 
































\MACH\template_part\metric 下 ; 所 有 随 系统 提供 的 英制 单位 的 模板 部 伯 





安装 目录 MACH\template_part\english 

















template part\metric 下 ); 
2) 在 各 部 件 中 创建 合适 的 操作 















































二: 








民 据 上 面 的 知识 人 们 可 以 总 结 出 创建 加 工 环 境 的 基本 步骤 ， 
1) 根据 自己 的 需要 创建 若干 部 件 〈 保 存在 UG NX 8.5 安装 日 


























3) 由 “模板 ” 复 选 框 将 各 部 件 ， 


























全 部 位 




















FUG NX 8.5 


录 \MACHNesourcen 


的 操作 指令 顶 为 模板 ， 于 是 这 些 部 件 成 为 模板 部 件 ; 


4) 创建 自己 的 opt 文件 (保存 在 UG NX 8.5 安装 目录 \MACH\resource\template_set 
































下 )， 在 opt 文 伯 
5) 通过 复制 已 有 的 系统 环境 文 从 




















F 中 指定 这 些 模 板 部 件 ; 





创建 自己 的 加 工 环境 文件 〈 仍 然 保 存在 UG NX 8.5 安 











6 ) 


Machining Environment 对 话 相 


3. 


cam library 和 cam iman library 是 UG NX 新 增 的 两 种 加 工 环 


第 7 章 

















UG NX 8.5 数控 加 工 的 其 他 功能 及 应 用 


装 目录 \MACH\resource\configuration 下 )， 注 意 给 环境 文件 一 人 














在 加 工 环境 文件 中 用 自己 的 opt 文件 名 蔡 换 原来 




















cam_library 和 cam_iman _ library 环境 的 原理 
在 “加 工 环境 ”对 话 框 中 的 CAM 作业 配置 (CAM Session Comfiguration ) 列表 中 的 











方法 有 些 差 异 。 
(1) cam_ library 环境 


cam library 环境 的 配置 




















还 增加 了 下 列 内 容 : 
LIBRARY SETUP TEMPLATE,${UGIL CAM LIBRARY TEMPLARY DIR}tempate.def, 
${UGIT CAM LIBRARY TEMPLARY DIR}tempate.tcl 





其 











dir 中 的 文件 








各 选项 名 称 。 


件 ， 这 些 模板 部 件 成 为 指定 环境 中 的 操作 模板 类 型 ) 并 列 出 在 接 下 来 弹出 的 Search Result 对 
话 框 中 。 
目 对 应 的 所 有 指针 指向 的 所 有 操 





es 
壮 忌 : 





























个 适当 的 文件 名 ; 
的 opt 文件 名 ， 从 此 以 后 在 





匡 中 就 会 出 现 自 己 创 建 的 这 个 加 工 环境 。 











的 tempate.def 和 tempate.tcl 是 位 于 UG NX 8.5 安装 
，template_dir 目录 还 包含 template_dat 文件 。cam library 环境 由 这 3 个 文件 共 
同 决定 部 分 操作 模板 的 选择 ， 这 是 一 种 不 同 于 利用 .opt 文件 指 
tempate.def 文件 指定 了 选取 cam_library 环境 后 红 

















定 操 作 模 板 的 方法 。 
出 的 Library Class Selection 对 话 框 中 的 
当 在 Library Class Selection 对 话 框 选取 了 一 个 选项 之 后 ， 系 统 在 template_dat 
文件 中 搜索 与 选项 名 称 匹 配 的 所 有 项 目 


境 ， 其 指定 环境 的 方式 与 上 述 





文件 cam_library.dat 除了 包含 上 面 1、2 部 分 所 述 的 内 容 之 外 ， 























录 \MACHNesourcextemplate 





























(template dat 文件 ! 











当 在 Search Result 对 话 框 ! 











作 模 板 成 为 加 工 环境 " 


Library Class Selection 对 话 框 中 有 GENERAL 选项 定义 的 加 工 环境 中 包含 的 操作 


的 每 一 个 项 目 包含 若干 模板 部 














选取 其 中 一 个 项 目 之 后 ， 























在 template dat 文件 中 与 此 项 





的 所 有 操作 模板 。 


模板 仍然 是 有 cam library.dat 文件 声明 的 cam general.opt 文件 指定 的 操作 模板 ， 因 此 与 上 述 
的 tempate.def 和 tempate.tcl 和 templat.dat 文件 无 关 。 


(2) cam iman library 环境 


cam_iman library 环境 类 似 上 述 cam library 环境 
板 部 件 不 是 本 地 计算 机 
的 数据 库 中 的 操作 模板 部 件 。 因 


用 cam iman library 环境 。 

















7.4 


装配 加 工 就 是 将 被 加 工 的 零件 、 加 工 机 床 、 各 种 工装 夹具 














装配 加 工 
































帝 ， 不 同 之 处 在 于 : 环境 中 指向 的 操作 模 
FP 的 操作 模板 部 件 ， 而 是 指向 产品 数据 管理 (PDM) 软件 iman 设 定 
妹 此 ， 如 果 用 户 的 计算 机 不 是 iman 系统 中 的 一 员 ， 就 不 能 使 















































按 实际 加 工 情况 建立 其 装配 模 











型 “可 以 是 简化 的 模型 )， 然 后 对 被 加 工 零件 进行 加 工 刀 轨 的 定义 过 程 。 直 接 在 装配 模型 上 


对 零件 完成 加 工 刀 轨 的 生成 ， 

















是 UG 加 工 的 重要 特点 之 一 。 





在 装配 加 工 中 定义 一 个 加 工 操作 时 ， 可 以 选择 装配 部 件 中 
任意 装配 组 件 的 部 件 文件 中 的 任意 几何 对 象 。 而 所 有 选择 到 的 
的 ， 如 图 7-23 所 示 为 装配 加 工 模型 。 





















































的 任意 几何 对 象 ， 也 可 以 选择 
几何 对 象 都 是 与 装配 模型 相关 
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图 7-23 ”装配 加 工 模型 








这 机 图 主 模型 的 概念 
有 关 主 模型 的 概念 ， 请 参考 UG NX 8.5 建 模 设计 方面 的 教材 中 有 关 装 配 建 模 部 分 的 





























内 容 





























在 装配 加 工 中 的 主 模 型 概念 ， 具 体 是 指 先 建立 加 工 的 装配 模型 。 在 开始 加 工 之 前 ， 先 创 
建 一 个 新 的 加 工 部 件 文 件 ， 然 后 利用 装配 功能 中 的 添加 部 件 功能 将 加 工装 配 模 型 作为 一 个 独 
立 的 部 件 添 加 到 加 工 部 件 文件 中 ， 所 有 的 加 工 操作 都 是 在 该 加 工 部 件 文件 中 定义 ， 这 些 操作 
及 其 参数 信息 都 保留 在 该 部 件 文件 中 ， 所 有 的 操作 中 所 利用 的 几何 对 象 都 与 装配 模型 相关 。 
这 样 一 来 ， 在 用 户 对 指定 零件 创建 加 工 刀 轨 的 同时 ， 负 责 设 计 加 工装 配 模型 的 设计 师 或 工艺 
师 可 以 继续 修改 加 工装 配 模型 。 一 旦 加 工装 配 模型 被 修改 ， 用 户 对 该 加 工装 配 模型 所 创建 的 
加 工 刀 轨 所 依赖 的 几何 对 象 也 会 相应 更 新 。 

这 种 由 多 人 组 成 的 一 个 设计 开发 小 组 ， 共 同 完成 某 一 个 产品 的 设计 建 模 和 加 工 等 多 项 工 
作 的 方法 ， 称 为 “并 行 工程 (Concurrent Engineering)” 方 法 。 


有 兄 忆 加 工装 本 


装配 模型 可 直接 用 UG NX 8.5 的 加 工 模块 UG NX 8.5/ 加 工 进行 加 工 ， 装 配 模型 中 可 包 
含 所 有 的 工装 夹具 。 这 种 加 工 方法 比 传统 方法 有 如 下 优点 : 

1) 免 去 了 要 将 被 加 工 零件 的 夹具 几何 对 象 合 并 到 被 加 工 零 件 模型 中 。 

2) 在 没有 “ 写 ” 访 问 权 限 的 情况 下 ，CNC 编程 员 可 以 生成 与 模型 完全 相关 的 刀 轨 。 

3) 允许 多 个 CNC 编程 员 同 时 在 各 自 的 文件 中 开发 CNC 数据 。 


7.5 输出 车 间 工 艺 文 件 


人 省 图 车 间 工 艺 文 件 的 用 途 | 

用 户 可 以 根据 特定 的 需要 ， 通 过 “车 间 文 档 ” 功 能 抽取 当前 显示 部 件 的 部 件 几 何 、 部 件 
材料 、 控 制 几 何 、 加 工 参数 、 控 制 参 数 、 加 工 顺序 、 机 床 设 置 、 机 床 控 制 事件 、 后 处 理 命令 、 
刀具 参数 、 刀 轨 信 息 来 创建 包含 特定 信息 的 网 页 文件 ， 或 纯 文本 文件 格式 的 网 页 文件 。 这 些 文 
























































































































































































































































































































































第 7 章 ”和 ) 8.5 数控 加 工 的 其 他 功能 及 应 用 
































卫 


件 多 羊 都 是 用 于 提供 给 生产 现场 的 机 床 操 作 人 员 的 ， 免 除了 手工 所 写 工 艺 文 件 的 及 烦 。 


输出 车 间 工 艺 文 件 | 
要 | 年 由 文才 |X| 

单 击 “加 工 对 象 ”工具 条 中 的 “车 间 文档 ”按钮 回 ， 或 选择 。 台式 ^ 他) 
菜单 “信息 ”一 “车 间 文档 ”命令 ， 系 统 弹出 如 图 7-24 所 示 的 | ese 
“车 间 文 档 ” 对 话 框 。 该 对 话 框 可 以 输出 用 于 提供 给 生产 现场 的 
机 床 操作 人 员 的 车 间 工 艺 文 件 ， 将 自己 定义 的 刀具 快速 加 入 UG 
NX 8.5 的 刀具 库 中 。 

1. 报告 格式 

“报告 格式 ” 表 框 里 的 每 一 项 都 是 一 个 工艺 文件 模板 ， 可 以 FH. 5_CAN\ NS. SCAN chili\mo] 
生成 包含 特定 信息 的 工艺 文件 。 凡 是 标 有 “HTML》 的 模板 ， 牛 | 济 壹 找 输 册 文 件 加 



















































































































































































成 网 页 格式 文件 ， 凡 是 标 有 (TEXT) 的 模板 ， 生 成 纯 文 本 格式 。 有 设置 入 | 
的 网 页 文件 。 网 显示 输出 
2. 文件 名 查看 工具 民 回 











“文件 名 ”文本 框 中 可 以 输入 输出 文档 的 名 称 和 所 在 的 目 确定 本 [应 用 ] [取消 
录 ， 当 采用 默认 名 称 时 ， 单 击 “ 车 间 文 档 ” 对 话 框 
按钮 。 


7.6 ”UG NX 8.5 高 速 加 工 简介 






































的 “确定 图 7-24 “车 间 文 档 ” 对 话 框 

















7.6.1 速 加 工 概述 


1. 概述 

高 速 铣削 加 工 技术 是 20 世纪 80 年 代 开 始 发 展 起 来 的 新 技术 ， 目 前 市 场 上 出 现 的 高 速 铣 
削 加 工 机 床 主轴 的 最 高 转速 在 40000 一 60000rmin， 在 x、y、z 坐标 轴 方 向 的 最 大 工作 进 给 
速度 提高 到 24~30m/min。 高 速 加 工 的 基本 出 发 点 是 高 速 低 负 荷 状态 下 的 切削 ， 比 低速 高 负 
荷 状态 下 切削 更 快 地 切除 材料 。 

低 负荷 切削 意味 着 可 减轻 切削 力 ， 从 而 减少 切削 过 程 中 的 振动 和 变形 。 与 普通 机 加 工 
相 比 ， 高 速 加 工 采 用 全 新 的 加 工 工艺 ， 从 刀具 、 切 削 参 数 到 走 刀 轨 径 的 选择 及 程序 的 编制 
都 不 同 于 传统 的 加 工 。 它 在 提高 工件 的 加 工 质量 和 效率 、 降 低 加 工 成 本 方面 的 优势 是 显 而 
易 见 的 ， 如 可 以 获得 很 高 的 表面 质量 ， 容 易 实现 零件 的 精细 结构 的 加 工 而 避免 了 大 量 电极 
制造 和 耗 时 的 放电 加 工 。 同 时 简化 了 生产 的 工序 ， 使 绝 大 多 数 的 工作 都 集中 在 高 速 加 工 中 
心 上 完 成 。 以 模具 加 工 为 例 ， 高 速 加 工 的 模具 的 生产 周期 缩短 至 少 60% ， 成 本 下 降 约 
30% 。 并 且 高 速 加 工 的 模具 较 电 火花 加 工 的 模具 表面 质量 更 佳 ， 使 用 寿命 更 长 。 同 时 ， 高 
速 加 工 切 削 力 大 幅 下 降 ， 配 用 合适 的 刀具 可 以 实现 一 些 传统 方法 难以 实现 的 加 工 ， 如 难 切 
削 材 料 〈 湾 硬 钢 、 石 墨 、 钛 合金 ) 的 加 工 、 一 些微 小 结构 〈 小 孔 、 细 模 ) 的 铣削 加 工 、 薄 
壁 类 零件 的 加 工 等 。 

2. 高 速 加 工 的 工艺 设置 

使 用 高 速 加 工 技术 ， 不 仅 要 有 适 











































































































































































































































































































































































































高 速 加 工 中心 ， 还 要 选择 适合 高 






























ER 


AN? 

















速 加 工 的 刀 首选 
(1) 刀具 的 选择 
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1) 刀 柄 





的 选择 : 高 速 加 工 要 选 月 





昌 HSK 系列 的 刀 柄 ， 该 刀 柄 采 


合适 的 加 工 工艺 ， 才 能 发 挥 最 大 的 效益 。 


























j 锥 面 和 端面 双重 定位 ， 





























刚性 好 、 精 度 高 ， 可 满足 
更 高 的 同心 度 和 平衡 性 能 。 























2) 刀具 几何 参数 的 选择 : 高 速 切削 加 


出 





锐 的 切削 ， 例 如 在 切 
应 ， 有 利于 提高 刀具 寿命 。 
3) 刀具 材料 的 选择 : 切削 钢 
































益 发 展 的 高 速 和 高 精度 加 工 需 求 。 同 时 选 


蚀 45 钢 时 后 角 a=12° 一 16" ， 以 便 降 低 工 人 









































j 热 缩 式 刀 夹 可 以 获得 


[切削 力 及 扭矩 较 小 ， 可 以 先 用 较 大 的 后 角 较 尖 
F 材 料 在 后 思 面 的 接触 摩擦 效 

















件 使 用 的 硬 质 合金 刀具 必须 其 有 
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较 高 的 P 











由 路 


1 























Y 














， 从 而 提高 刀 
(2) 选择 合适 
使 





力 








的 切削 用 量 




















高 速 加 工 技术 ， 选 择 合适 





类 合金 优 于 WC 含量 较 高 的 K 类 便 质 合 金 。 与 硬 质 合金 相 比 








很 高 的 热 硬 度 ， 
， 陶 瓷 刀 

















高 得 多 ， 但 它 性 脆 ， 导 热能 力 差 ， 只 适用 于 小 的 背 吃 思量 和 进 给 量 。 使 
4 ， 如 物理 气相 沉积 PVD) 方法 涂 覆 的 TiN 涂 层 刀 


有 具 


SR 








j 涂 























因此 TiC 
(的 寿命 




















民 便 质 合 金 刀 








可 以 大 幅度 提高 刀具 的 抗 磨损 能 








的 寿命 ， 根 据 切削 速度 的 不 同 ， 可 以 达 3 





























的 切削 



































利于 延长 刀具 的 使 
1 ) 
降 。 这 是 因 





























为 ， 初 始 阶段 ，! 

















j 寿 命 ， 从 而 达到 最 但 
进 给 量 的 选择 : 在 进 给 量 增 大 时 ， 刀 具 寿 命 先 是 上 
于 刀具 在 工人 














增加 ， 工 件 切削 路 径 变 长 和 前 刀 面 接触 温度 上 升 ， 造 成 刀具 前 刀 面 


下 降 。 
2) 背 
宽度 尽量 选 得 大 
一 般 推荐 径 向 背 吃 刀 
3) 切削 液 对 刀具 寿命 影 
区 ， 首 先 要 克服 极 大 的 离心 力 ， 妥 








EE 


一 人 好 





























温 而 立即 蔡 发 ， 切 削 效 果 很 小 甚至 没有 ， 同 上 


吃 刀 量 的 选择 : 铣 刀 的 轴 向 背 吃 刀 








使 它 克 服 





致 裂纹 的 产生 。 因 








清 的 切削 方式 。 这 种 方法 可 以 用 高 压气 体 迅速 吹 走 切削 
带 走 。 同 时 经 雾 化 的 润滑 油 可 以 在 刀具 刃 部 和 工具 表面 形成 一 层 极 薄 的 微观 保护 膜 ， 可 有 效 
提高 零件 的 表面 质量 。 

















地 延长 刀具 寿命 
3. 高 速 加 工程 序 的 编制 





高 速 加工 在 绝 大 部 分 情况 下 应 使 用 自动 编 








] 量 和 进 给 量 ， 
的 效益 。 


因为 铣 




















出 


不 仅 能 有 


量 对 刀具 寿命 影 




















下 50% 一 200% 之 间 。 






































效 提高 加 工效 率 ， 同 时 有 
升 ， 而 在 达到 临界 值 后 


的 切削 次 数 减少 ， 之 后 进 给 量 增 大 引起 的 切 
月 牙 洼 磨损 ， 使 刀具 寿命 


和 主轴 高 速 旋转 ， 切 前 液 车 要 达到 切 肖 














迅速 下 


镍 力 


























响 较 小 ， 在 加 工 过 程 中 ， 铣 削 
相反 ， 径 向 背 吃 思量 对 刀具 寿命 的 影响 很 大 ， 后 者 随 前 者 增 大 而 下 降 。 
量 为 铣 刀 直径 的 S% 一 10%。 
响 有 限 ， 这 是 


Nb 





二 











离心 力 进入 了 切削 区 ， 也 可 能 由 于 切削 区 的 高 


此 高 速 机 床 转速 达到 20000 r/min 以 上 时 ， 一 般 建议 
区 产生 的 切 










































































并 不 是 简单 

采用 高 速 铣削 加 
关 。 使 用 CAM 系统 进行 数控 纺 
以 根据 具体 情况 设置 外 ， 加 
的 加 工 方法 来 较为 合理 、 有 











































































































工 编程 的 原则 





地 使 用 现 有 刀具 路 径 ， 通 过 提高 主 御 





适合 高 速 加 工 的 编程 策略 即 选择 合适 的 工艺 方法 也 至 关 习 














对 切削 液 会 使 刀具 刃 部 的 温度 激烈 变化 ， 








9 
谷 儿 于 

















/ 汽 冷 却 润 


















































程 


主要 与 数控 加 工 系统 、 加 
时 ， 除 刀具 选择 、 切 前 月 























工 方法 的 选择 就 成 为 蜗 速 加 
1 效 地 进行 高 速 加工 的 数控 编 
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E， 需 要 考虑 的 问 





了 户 采 月 
悄 ， 从 而 将 大 量 的 切 





题 


日 ; 


工 材料 、 所 用 刀具 等 方面 有 
由 量 以 及 选择 合适 的 加 工 参数 可 
数控 编程 的 关键 。 如 何 选 择 合适 
要 与 以 下 几 
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下 热 





























程 ， 并 且 应 选择 支持 高 速 加 工 的 软件 系统 。 采 
E 要 。 有 一 点 必须 记 住 ， 高 速 加 工 
转速 和 进 给 率 实现 。 





























E: 放 语 = 二 UG NX 8.5 数控 加 工 的 其 他 功能 及 应 用 









































二 




















1) 由 于 高 速 加 工 中心 具 有 前 视 或 预览 功能 ， 在 刀具 需要 进行 急速 转弯 时 加 工 中 心 会 提 
前 进行 预 减速 ， 在 完成 转弯 后 再 提高 运动 速度 。 机 床 的 这 一 功能 主要 是 为 了 避免 惯性 冲击 过 
大 ， 从 而 导致 惯性 过 切 或 损坏 机 床 主轴 而 设置 的 。 有 些 高 速 加 工 中 心 尽管 没有 这 一 功能 也 能 
较 好 地 承受 惯性 冲击 ， 但 该 情况 对 于 机 床 的 主轴 也 是 不 利 的 ， 会 影响 主轴 等 零件 的 寿命 。 在 > 
使 用 CAM 进行 数控 编程 时 ， 要 尽 一 切 可 能 保证 刀具 运动 轨迹 的 光滑 与 平稳 ， 尽 量 避 免 切 削 
方向 的 突然 变化 。 

2) 由 于 高 速 加 工 中 刀具 的 运动 速度 很 高 ， 而 高 速 加 工 中 采用 的 刀具 通常 又 很 小 ， 这 就 
要 求 在 加 工 过 程 中 保持 固定 的 刀具 载荷 ， 应 避免 材料 切除 率 的 突然 变化 ， 避 和 免 刀 具 过 载 。 因 
为 刀具 载 谷 的 均匀 与 否 会 直接 影响 刀具 寿 俞 、 机 床 主轴 寿命 等 ， 在 刀具 载荷 过 大 的 情况 下 还 
会 导致 断 刀 。 

3) 采用 更 加 安全 和 有 效 的 加 工 方法 ， 并 进行 安全 检查 与 分 析 ， 确 保 刀 具 及 刀 柄 不 与 零 
件 产生 碰撞 。 

4) 尽量 减少 空 程 移动 ， 使 切削 时 间 减 少 到 最 短 。 高 速 加 工 设备 本 身 十 分 昂贵 ， 而 刀具 
消耗 及 其 他 费用 也 相对 较 高 ， 保 证 机 床 使 用 的 是 最 好 的 程序 ， 最 短 的 时 间 完 成 加 工 才 能 有 良 
好 的 经 济 性 。 

5) 合理 安排 加 工 顺序 至 关 重 要 。 安 排 加 工 顺序 时 应 尽 可 能 地 将 加 工 步 又 减少 到 最 少 ， 
尽 可 能 地 使 用 连续 策略 ， 例 如 ， 环 绕 路 径 通常 比 平行 路 径 好 ， 在 零件 的 一 些 临界 区 域 应 尽量 
保证 不 同步 又 的 精 加 工 路 径 不 重 琶 ， 如 果 出 现 路 径 重 琶 ， 势 必 会 出 现 刀 痕 : 尽量 不 换 刀 ， 使 
单个 刀具 精 加 工 临 界 区 域 ， 换 刀 常 常 导致 精 加 工 后 加 工 表面 出 现 刀 痕 。 

4. 充分 发 挥 CAM 软件 的 高 速 加 工 特性 

许多 CAM 系统 都 有 很 多 高 级 的 加 工 能 力 ， 充 分 利用 和 挖掘 这 些 加 工 能 力 ， 可 以 极 大 地 
改善 加 工 的 效果 。 采 用 更 适合 高 速 加 工 的 加 工 方法 ， 充 分 利用 CAM 软件 内 在 的 优秀 功能 。 
先进 CAM 系统 提供 了 许多 更 适合 高 速 加 工 的 加 工 方法 。 如 在 轮廓 加 工 中 ， 用 户 可 以 使 用 螺 
旋 式 三 轴 连 动 的 加 工 方法 。 使 用 该 加 工 方法 进行 轮廓 加 工时 ， 刀 具 一 边沿 轮廓 切削 ， 一 边 在 
纵向 进 刀 ， 这 保证 了 刀具 载荷 的 稳定 ， 刀 轨 轨 迹 也 自然 平滑 。 用 户 还 可 以 采用 摆 线 式 加工 ， 
摆 线 式 加 工 是 利用 刀具 沿 一 滚动 圆 的 运动 来 逐次 对 零件 表面 进行 高 速 与 小 切 量 的 切削 ， 采 用 
该 种 方法 可 以 有 效 地 进行 零件 上 罕 槽 和 轮廓 的 高 速 小 切 量 切 削 ， 对 刀具 具有 很 好 的 保护 作 
用 。 在 进行 零件 的 精 加 工 和 加 工 中 心 支持 NURBS 代码 的 情况 下 ， 应 采用 NURBS 编程 ， 这 
单产 生 的 刀 轨 轨迹 的 数据 量 不 仅 少 ， 而 且 刀 有 具 运动 也 更 光滑 、 平 稳 、 高 效 。 

粗 切 削 时 使 用 具有 层 间 二 次 粗 加 工 优化 的 功能 。 在 等 高 线 粗 切中 ， 由 于 零件 上 存在 斜 
面 ， 会 在 斜面 上 留 有 人 台阶， 导致 残留 余 量 不 够 均匀 ， 这 样 对 后 续 的 加 工 不 利 。 如 刀具 载荷 不 
均匀 ， 尽 管 系统 具有 载荷 的 分 析 与 优化 ， 但 必 将 影响 加 工 的 效率 和 质量 。 因 此 在 进行 粗 切 
时 ， 用 户 应 选择 具有 优秀 的 层 间 二 次 粗 加 工 功能 ， 在 粗 切 时 就 得 到 了 余 量 均匀 的 结果 ， 为 后 
续 加 工 提供 更 有 利 的 条 件 ， 也 提高 了 加 工 的 效率 。 

在 最 后 阶段 对 零件 进行 清 根 时 ， 利 用 具有 和 斜率 分 析 的 清 根 算法 ， 对 陡峭 拐角 和 平坦 拐角 
区 别 对 待 ， 即 对 陡峭 抛 角 的 清 根 使 用 等 高 线 一 层 一 层 清 根 ， 对 平坦 区 域 采用 沿 轮廓 清 根 ， 可 
以 更 好 地 保护 刀具 ， 获 得 更 好 的 表面 质量 。 

在 等 高 方式 精 加 工时 ， 应 使 用 螺旋 式 改 变 进 刀 位 置 的 方式 ， 以 避免 在 固定 好 位 置 留 有 进 
刀 痕 迹 ， 保 证 加 工 结果 的 整体 优良 。 
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好 的 高 速 加 工程 序 在 机 床上 执行 得 非常 快 ， 但 它 的 产生 却 需 花费 很 长 的 时 间 和 大 量 的 精 
力 。 如 在 模 其 制造 这 样 的 单 件 加 工 领域 ， 因 等 待 加 工程 序 而 导致 机 床 停机 的 现象 可 能 经 常 发 
生 。 如 果 简 单 地 将 这 种 压力 强加 给 CAM 操作 者 ， 让 他 们 更 快 地 产生 刀具 路 径 ， 和 常常 会 迫使 
他 们 走 捷径 。 其 结果 是 所 编制 的 程序 并 不 经 济 、 有 效 ， 尽 管 机 床 在 继续 运转 ， 但 加 工 速度 却 
大 打折 扣 。 要 得 到 最 好 的 高 速 加 工 结果 ， 必 须 提供 足够 强大 的 CAM 能 力 ， 以 能 得 到 高 质量 
的 加 工程 序 ， 保 证 机 床 能 全 负荷 地 进行 工作 。 


区 33 高 速 加 工 编程 方法 
由 于 高 速 加 工 的 特殊 性 和 控制 的 复杂 性 ， 在 高 速 切 削 条 件 下 ， 传 统 的 NC 程序 已 不 能 适 
应 加 工 要 求 了 。 因 此 必须 认真 考虑 加 工 过 程 中 的 每 一 个 细节 ， 深 入 研究 高 速 切 削 状 态 的 高 速 
加 工 的 编程 方法 。 
高 速 加 工 编 程 时 需要 考虑 以 下 特点 : 
1) 轻 而 恒 定 的 切削 载荷 。 保 持 恒 定 的 切削 载荷 应 要 注意 保持 整个 高 速 切削 过 程 中 金属 
去 除 量 要 恒定 ， 保 持 刀 有 具 平滑 切入 、 切 出 工件 。 
2) 使 用 等 高 轮廓 犹 。 等 高 轮廓 铣 可 以 利用 陡 由 
证 加 工区 域 均 有 恒定 的 参与 材料 。 
3) 使 用 Nurbs 插 补 输出 。 如 果 后 处 理 和 机 床 控 制 器 支持 Nurbs 插 补 计算 ， 在 “机 床 控 
市” 对 话 框 中 可 以 设置 “运动 输出 ”选项 的 方式 为 “Nurbs” 插 补 ， 不 仅 可 以 大 大 减少 程序 
量 ， 还 可 以 在 高 速 进 给 时 产生 更 加 光滑 的 曲面 。 
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4 角 把 陡峭 区 域 和 非 陡峭 区 域 分 开 ， 来 保 
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8.1 实例 分 析 


第 8 章 则 人 SC 人 





8 章 ”底板 数控 加 工 © 








底板 材料 为 45 钢 ， 零 件 模型 如 图 8-1 所 示 。 先 分 析 零 件 模型 ， 零 件 模型 比较 简单 ， 没 











有 曲面 、 耳 角 或 寄 想 ， 所 


















































径 程序 编制 。 














路 径 的 编制 。 通 过 零件 图 或 者 分 析 测 量 该 零件 的 结构 形状 和 大 小 ， 确 定 其 加 工 顺序 、 刀 具 
直径、 类型、 圆 角 半径 ) 和 加 工 方式 ， 然 后 根据 该 加 工 顺序 和 加 工 方式 等 因素 进行 刀具 路 








以 编制 数控 加 工程 序 时 不 需要 进行 模型 修补 ， 就 可 以 直接 完成 刀具 
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图 8-1 零件 模型 图 























毛 坏 为 100mmx100mmx30mm， 要 求 按 图 加 工 ， 图 中 的 孔 的 位 置 精度 要 求 较 高 ， 型 腔 的 












































表面 精度 和 尺寸 精度 要 求 较 高 。 该 零件 先 加 工 各 个 型 腔 ， 采 用 平面 铣 或 者 表面 狼 ， 粗 加 工 也 





可 以 采用 型 腔 铣 ， 型 腔 加 














好 后 再 加 工 孔 。 



































铝 合金 的 加 工 性 能 较 好 ， 可 选用 白 钢 刀 或 者 硬 质 合 金 刀 ， 建 议 选用 硬 质 合金 刀 。 和 零件 的 














精度 要 求 较 高 ， 所 以 除了 对 编程 技术 员 要 求 较 高 外 ， 加 工时 ， 对 机 床 操 作 员 在 工件 装 夹 和 对 
刀 要 求 也 很 高 。 由 于 45 钢 的 加 工 性 能 一 般 ， 可 选用 白 钢 刀 或 者 便 质 合金 刀 ， 建 议 选 用 便 质 

















合金 刀 。 
本 例 





个 比较 典型 


wv 









































的 平面 加 工 零 件 ， 主 要 包括 平面 铣 、 轮 廊 精 加 工 和 表面 精 加 工 。 本 
































量 . 
和 
例 主 要 目的 是 通过 零件 加 工 的 过 程 ， 让 读者 逐步 熟悉 平面 铬 、 面 犹 和 点 位 加 工 的 基本 思路 和 




















步骤 。 
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加 工 工艺 方案 


零件 材料 是 45 钢 ， 加 工 思 路 是 先 通过 平面 铣 进行 粗 加 工 ， 侧 面 留 0.3mm 加 工 余 量 ， 底 

面 留 0.1mm 的 余 量 ， 再 用 面 铣 精 加 工 底面 ， 最 后 用 平面 铣 精 加 工 侧 壁 。 加 工 工艺 方案 制定 

如 表 8-1 所 示 。 
加 工 原 点 设置 在 工件 的 顶 平面 的 中 心 及 X、Y 的 坐标 原点 位 置 为 (50，50，30 )。 
毛坯 应 该 在 数控 机 床上 加 工 前 做 好 ， 比 如 4 个 侧面 需要 加 工 ， 上 下 表面 需要 加 工 ， 特 别 

是 上 表面 。 

具体 的 加 工 工艺 方案 如 表 8-1 所 示 。 
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表 8-1 加 工 工艺 方案 





















































序 号 加 工 内 容 加 工 方式 刀具 余 量 /mm 

1 下 料 100mmx100mmx30mm 

2 粗 加 工 平面 铣 16 的 立 铣 刀 0.3 

3 -次 粗 加 工 平面 铣 @8 的 立 铣 刀 0.3 

4 精 加 工 所 有 侧面 平面 铣 8 的 立 铣 刀 0 

5 精 加 工 所 有 底面 表面 铣 @8 的 立 铣 刀 0 

6 点 钻 正 面 的 4 个 孔 中 心 钻 中 心 钻 0 

7 钻 孔 @5.8 断 习 钻 95.8 钻头 0.2 

8 贸 孔 86 饮 孔 @6 贸 刀 0 

9 铭 孔 98 铭 孔 8 的 立 铣 刀 0 























8.2 ”具体 的 加 工 步骤 





\ 罗 骸 图 打开 文件 并 进入 加 工 环境 


启动 UG NX 8.5， 单 击 “ 标 准 ” 工 具 条 中 的 “打开 ”按钮 号 ， 系 统 弹出 “打开 ”对 话 
框 ， 选 择 本 书 光 盘 中 的 “X: /8/8-1.prt” 文 件 ， 单 击 “OK ”按钮 。 

进入 加 工 环境 ， 选 择 荣 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 命 令 ， 系 统 弹出 如 图 8-2 所 示 的 “加 工 环 
境 ” 对 话 框 , “CAM 会 话 配置 ”选择 “cam_general”,“ 要 创建 的 CAM 设置 ”选择 
“mill planar”， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 进入 加 工 环境 。 


by 因 居 确定 加 工 坐 标 系 


1. 确定 坐标 系 

单 击 “ 导 航 器 ”工具 条 中 的 “几何 视图 ”按钮 驶 ， 再 双击 导航 器 中 的 辐 按 钮 ， 然 后 将 
操作 导航 器 移 到 左 侧 。 
双击 左 侧 操作 导航 器 中 的 MCS_MILL， 或 者 在 左 侧 操作 导航 器 中 选择 MCS_ MILL， 单 
击 鼠 标 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 系 统 弹出 如 图 8-3 所 示 的 “MCS 铣削 ” 
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6 框 。 单 击 “ 指 定 MCS” 后 的 “CSYS 对 话 框 ”按钮 虞 ， 系 统 弹 出 如 图 8-4 所 示 的 














“CSYS” 对 话 框 。“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “X 轴 ，Y 轴 ， 原 点 ”， 单 击 “ 原 点 ”选项 组 下 的 


“点 对 话 框 ”按钮 三， 系统 弹 














框 中 输入 0、0、30 数值 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 
组 下 的 “指定 矢量 ”后 的 选项 选择 “XC 轴 ”“Y 轴 ” 选 项 组 下 的 “指定 矢量 ”后 的 选项 选 





择 “YC 轴 ”， 单 击 “看 


人 




































































好 | 加工 环 境 xX 
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图 8-2 “加 工 环境 ”对 话 框 
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YY 指定 点 | dle 
工 轴 人 
* 指定 和 旺 。[X [四 半 攻 辣 
T 轴 入 | 
指定 矢量 。[X Hlz 
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图 8-4 “CSYS” 对 话 框 





外 定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “MCS 铣削 ”对 话 框 。 


如 图 8-5 所 示 的 “点 ”对 话 框 。 分 别 在 “X”“Y”“Z” 文 本 





“CSYS” 对 话 框 。 “3 轴 ” 选项 




















叶 | C5 先前 Xx 














机 床 坐 标 系 人 
:7 指定 lcs 友 | 过 
细节 Vv 
参考 坐标 条 v 
安全 贡 置 人 
安全 设置 洗 项 。 。 [自动 面 。 网 
安全 距离 | 35. 0000( 
下 限 平面 人 
下 限 选 项 无 Ea| 
如 让 Vv 
布局 和 图 层 Vv 





类 型 人 


图 8-3 “MCS 钳 前 ”对 话 让 








TH 




















| -全 - 光标 位 置 问 
点 位 置 人 
:7 指定 光标 位 置 -i- 
输出 坐标 人 
参考 绝对 - 工作 部 tm 
二 D| mm 
汪 0 mm 
2 30 mm 
妨 置 Vv 
WA 
[取消 ] 





图 8-5 “点 ”对 话 让 


TH 











2. 确定 安全 平面 
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在 “MCS 铣削 ”对 话 框 中 的 “安全 设置 选项 ”下 拉 列 选项 中 选择 “平面 ” 单 击 “ 指 定 





平面 ”后 的 “平面 对 话 框 ” 按 钮 区 ， 系 统 弹出 如 图 


























8-6 所 示 的 “平面 ”对 话 框 。 选 择 零件 模 


型 的 上 表面 ， 在 “ 偏 置 ”选项 组 下 的 “距离 ”文本 框 中 输入 3， 单 击 “确定 ”按钮 ， 产 生 安 
全 平面 如 图 8-7 所 示 ， 系 统 返回 到 “MCS 铣削 ”对 话 框 ， 再 单 击 “确定 ”按钮 。 








位 | 千 面 SX 


类 型 人 
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要 定义 平面 的 对 象 








人 入 和 人 


确定 了 
图 8-6 “平面 ”对 话 框 


EY Ye | 






































图 8-7 ”创建 的 安全 平 

















在 “操作 导航 器 ”窗口 中 选择 “MCS _ MILL” 下 的 “WORKPIECE ”， 按 鼠标 右键 并 选 





“工件 ”对 话 框 。 


GEOMETRY 
芒 国 未 用 项 
日 -去 "NICS_NTLL 


三 竹 辑 . . 
时 5 
时 复制 


肘 、 删 除 
甬 重 命名 








图 8-8 编辑 “WORKPIECE” 








择 “编辑 ” 命 令 ， 或 者 双击 “WORKPIECE” 如 图 8-8 所 示 ， 系 统 弹出 如 图 8-9 所 示 的 





指定 部 件 
指定 毛坯 


指定 检查 





材料 : CARBON STEEL 


布局 和 图 层 Y 


人 入 人 


图 8-9 “工件 ”对 话 杠 

















在 





统 弹出 如 


2. 
在 























[2 崩 守 ” 








选择 部 件 几何 体 



































Ht 





选择 毛坯 几何 体 





图 8-10 所 示 的 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 。 选 择 如 图 
按钮 ， 系 统 返回 到 “部 件 ” 对 话 框 。 
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“工件 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 部 件 ” 后 的 “选择 或 编辑 部 件 几何 体 ” 按 钮 罩 ， 系 











8-7 所 示 的 模型 ， 单 击 “ 确 定 ” 














> i 


“部 件 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 毛 坯 ”后 的 “选择 或 编辑 毛坯 几何 体 ” 按 钮 名 3， 系 
统 弹出 如 图 8-11 所 示 的 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 。“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “包容 块 ”， 单 击 





















































按钮 ， 系 统 返回 到 “工件 ”对 话 框 ， 单 击 “ 帮 




















部 件 几 何 体 x 


名 称 
[ | 





YY 

附加 

选择 选项 

|@ 几何体 ” 〇 特征 加] 小 平面 
过 源 方 法 [ 体  ” 国 


全 选 





梧 b> 
[CR 守卫 [局 | (取消 | 
图 8-10 “部 件 儿 何 体 ” 对 话 框 











hy 屋 图 他 | 建 刀具 


























视图 。 
1. 
1) 





钮 ， 弹 
2 
e@ 
e@ 


ee e 


创建 立 铣 刀 











定 ”按钮 。 








位 | 毛坯 几何 体 | 
类 型 人 
鲜 包容 块 M4 
方位 Vv 
限制 人 





XW- 「 0.00ool + [0.0000d) 
YE [「 0.00ool + [0.0000d) 
ZN- [0.00ool zm+ [0.000o0 





8-11 “ 毛 坏 几何体” 对话 框 





和 信和 信人 和 人 
[确定 | [ 取消 


























E 击 “导航 器 ”工具 条 中 的 “机 床 视图 ”按钮 网 ， 操 作 导 航 器 中 显示 为 机 床 顺 序 


单 击 “ 刀 片 ”工具 条 中 的 “创建 刀具 ”按钮 席 ， 系 统 弹 出 如 图 8-12 所 示 的 “创建 刀 














出 如 图 8-13 所 示 的 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 
设置 刀具 的 参数 ， 按 如 图 8-13 所 示 设 置 。 
设 定 “ 直 径 ” 为 16; 

“下 半径 ”为 0; 

“刀具 号 ”为 1; 

“补偿 寄存 器 ”为 1; 

其 他 选项 依照 默认 值 设 定 。 




















































































































具 ” 对 话 框 。“ 思 具 子 类 型 ”选择 图 标 中 ， 在 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 D16， 单 击 “应 上 























参数 设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 则 D16 立 铣 刀 就 创建 好 了 。 


日 ” 按 
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位 | 筑 刀 -5 地 数 XX 
工具 | 刀 栖 | 来 持 器 | 更 多 


他 | 创建 刀具 x 














夯 曙 加 易 
1 学 国 雪 


位 置 


灾 L) 志 表 长 度 
刀刃 


描述 





编号 


补偿 寄存 器 
刀具 补偿 寄存 器 

















名 称 
D16 














局 本 CE 二 CR 


人 和 人 和 人 

















3) 月 








2. 创建 中 心 外 


在 “创建 刀具 ”对 话 框 中 ,“ 类 型 ”下拉 列表 中 选择 “drill” “刀具 子 类 型 ”选择 中 心 钻 
图 标 留 ， 在 名 称 文本 框 中 输入 DZ， 如 图 8-14 所 示 ， 单 
示 的 “ 钻 刀 ”对 话 框 。 
设置 刀具 DZ 的 参数 ， 按 如 图 
@“ 直 径 ” 文 本 框 中 输入 6; 
@“ 刀 具 号 ”文本 框 中 输入 4; 
@“ 补 偿 寄存 器 ”文本 框 中 输入 4; 











@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 





3. 创建 @S.8 的 麻花 钻 








@ 刀具 名 称 为 ZK; 
@ 刀具 的 直径 为 5.8; 
@“ 刀 具 号 ”为 5; 
@“ 长 度 补偿 ”为 5; 





@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 





图 8-12 “创建 刀具 ”对 话 框 





fF “应 月 











图 8-13 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 


有 相同 的 方法 创建 810 的 立 铣 刀 和 @8 的 立 铣 刀 ， 它 们 的 名 称 分 别 为 D10 和 D8,“ 直 
径 ” 分 别 为 10 和 8, “刀具 号 ”分 别 为 2 和 3,“ 补 偿 寄 存 器 ”分 别 为 2 和 3。 





刀具 参数 设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 则 DZ 铅 刀 就 创建 好 了 。 


创建 85.8 的 麻花 钻 的 方法 与 中 心 钻 的 方法 基本 一 样 ， 不 同 的 地 方 如 下 : 
“刀具 子 类 型 ”选择 中 心 外 图 标 易 ， 即 麻花 钻 ; 














有 ”按钮 ， 系 统 弹 上 




































































































































































avan ES- 
吊 8 草 
刀具 参数 设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 则 ZK 钻 刀 就 创建 好 了 。 
好 | 读 刀 1X| 
站 工具 上 丙 _| 实 条 要 | 更 多 -| 
图 例 MY 
尺寸 人 
Wm) 直径 6.0000( 
CA) 刀 尖 角度 [120. 00000 
(L) 长 度 50. 0000( 
CD nN 攻 度 。 [55.0900 
类 型 刀 尺 2] 
drill 四 描述 Vv 
库 编号 人 
刀具 子 类 型 人 刀具 号 上 
站 补偿 寄存 器 4 
日 [ 居 局 名 仿 置 Vv 
| 信息 v 
位 置 Y 在 M4 
名 称 人 
二 预览 v| 
和 人 和 人 人 | 
二 是 刁 [应用] [取消 一 [CC 韦 定 十 (取消 ] 
图 8-14 “创建 刀具 ”对 话 框 图 8-15 “ 钻 刀 ”对 话 框 
4. 创建 直径 @56 的 匀 刀 
在 “创建 刀具 ”对 话 框 中 “刀具 子 类 型 ”选择 铵 刀 图 标 四 ， 在 名 称 文本 框 
单 击 “应 用 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “钻头 ”对 话 框 ， 输 入 有 关 刀 参数; 





@ “直径 ” 为 “6”, 
@ “下 半径 ” 为 “0”, 
@ “刀具 号 已 ?9 为 6; 
@“ 长 度 补偿 ”为 6; 
e@ 2 























参数 采用 默认 值 。 









































参数 设置 完 后 ， 

















单 击 “确定 
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= 


视窗 


























FT 


1. 创建 工序 
站 击 “刀片 ” 





有 具 


一 ~” 小 











、 
日 

















“导航 器 ”工具 条 中 的 “程序 顺序 视图 














对 话 框 ， 按 图 8-16 设置 各 选项 : 











“刀具 ”下 拉 列 表 


“类 型 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “mill_planar”; 
“工序 子 类 型 ”选择 PLANAR MILL， 即 图 标 为 监 ; 
“程序 ”下 拉 列 表 中 选择 “PROGRAM”; 
“几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE”; 
中 选择 “D16”; 




















定 ” 按 钮 ， 则 直径 @6 的 匀 刀 就 创建 好 了 。 





底板 数控 加 工 





> i 


输入 JD， 





”按钮 吝 ,，“ 操 作 导 航 器 ”切换 到 程序 顺序 





中 的 “创建 工序 ”按钮 效 ， 系 统 弹 出 如 图 8-16 所 示 “ 创 建 工序 ” 
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@“ 方 法 ”下 拉 列 表 中 选择 “MILL ROUGH”; 
@ “名称” 文本 框 中 输入 PLA_ROU。 
设置 完 后 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 8-17 所 示 的 “平面 铣 ” 对 话 框 。 




































































六 | 竺 面 筑 EE 
几何 体 a 
| 几何 体 WORKPIECE 马 闭 | /fo 
| 指定 部 件 边界 [名 | 
| 指定 毛坯 边界 [各 
| 
| 指定 检查 边界 ES 
指定 修 台 边界 司 | 写 
指定 廊 面 [名 | 王 
工具 v 
容 | 创建 工序 EE 和 和 
类 型 人 刀 轨 设置 入 
mill_planar 四 方法 WILL RDVGH 色 轩 辐 
上 全 | 贡 恒 式 浆 员 部 #f 回 
四 只 噶 岛 帆 颈 一 上 
a | 12.0000( [nn We 
: 六 | [zoom 国 
了 国 罗 请 证 虹 项 尾 | 
届 吉 一 一 
| 从 切削 戎 数 坟 
位置 全 非 切 M 移 动 图 
程序 PEDGRAN 国 | i 
刀具 D16 016 上 旦 万 -5 5 至 国 | Te 已) 
几何 体 [GE 加 机 床 控制 v 
| 方法 [ra sovex 国 程序 SE 
名 称 选项 v 
| [FLA_ROV ] 操作 sx 
| 信人 八 八 
[5 专 定 了 三 应 用 | (取消 [确定 耻 [ 取消 
图 8-16 “创建 工序 ”对 话 框 图 8-17 “平面 铣 ” 对 话 框 



































2. 创建 几何 体 

(1) 创建 部 件 边 界 

在 “平面 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 几 何 体 ” 选 项 组 将“ 几何体” 选项 组 展开 ， 然 后 
单 击 “指定 部 件 边 界 ” 后 的 “选择 或 编辑 部 件 边界 ”按钮 砌 ， 系 统 弹出 如 图 8-18 所 示 的 
“边界 几何 体 ” 对 话 框 。“ 模 式 ” 下 拉 列 表 中 选择 “曲线 / 边 ”， 系 统 弹出 如 图 8-19 所 示 的 
“创建 边界 ”对 话 框 。“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “封闭 的 ”，“ 平 面 ” 下 拉 列 表 中 选择 “ 自 
动 ” “材料 侧 ” 下 拉 列 表 中 选择 “外 部 ”“ 刀 有 具 位 置 ” 下 拉 列 表 中 选择 “ 相 切 ”然后 选择 
如 图 8-20 所 示 的 实体 边缘 ， 单 击 “ 创 建 下 一 个 边界 ”按钮 ， 即 可 创建 好 一 条 边界 。 然 后 再 
创建 第 2 条 和 第 3 条 边界 ,“ 平 面 ”下 拉 列 表 中 选择 “用 户 定义 ” 系统 弹出 如 图 8-21 所 示 
“平面 ”对 话 框 ， 选 择 如 图 8-22 所 示 的 表面 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “创建 边界 ” 
对 话 框 ， 然 后 选择 如 图 8-23 所 示 的 实体 边缘 ， 单 击 “ 创 建 下 一 个 边界 ”按钮 ， 即 可 创建 第 2 
条 边界 。“ 平 面 ” 下 拉 列 表 中 选择 “自动 ” “材料 侧 ” 下 拉 列 表 中 选择 “内 部 ”然后 选择 如 
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图 8-24 所 示 的 实体 边缘 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。 单 击 
“确定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 
















































































二 > 
名 称 [==| 
| 列 出 边界 | 创建 边界 R 
材料 侧 
几何 体 类 型 Egg 类 型 封闭 的 四 
平面 自动 
[ 定制 边界 数据 | 
二 材料 人 [外 部 国 
辐 知 略 孔 刀具 位 置 
国 知 略 岛 定制 成 员 数据 
同和 忽略 倒 伸 角 
过 [ es ] 
凹 边 [ 相 切 国 | 移 除 上 一 个 成 员 | 
移 除 上 一 个 | | 创建 下 一 个 边界 | 
GRD CE ] [RR | [是 了 [返回 ] (取消 ] 
图 8-18 “边界 几何 体 ” 对 话 框 图 8-19 “创建 边界 ”对 话 框 
选取 的 实体 边缘 Ea [全 
时 自动 判断 bw 
要 定义 平面 的 对 象 [和 
ao [ 习 [ 钊 | 
平面 方位 | 人 
反 向 四 
妨 置 LVY 
人 和 人 和 人 
[确定 ] 到 消 可 
图 8-20 ”选取 的 实体 边缘 1 图 8-21 “平面 ”对 话 框 
We 选取 的 实体 边缘 











图 8-22 ”选取 的 实体 表面 1 
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(2) 创建 毛 坏 边 界 

在 ”平面 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 毛 坏 边 界 ” 后 的 “选择 或 编辑 毛 坏 边界 ”按钮 
各， 系统 弹出 如 图 8-18 所 示 的 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。“ 模 式 ” 下 拉 列 表 中 选择 “曲线 / 
边 ”， 系 统 弹 出 如 图 8-19 所 示 的 “创建 边界 ”对 话 框 。“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “封闭 的 ”， 
“平面 ”下 拉 列 表 中 选择 “自动 ”， “材料 侧 ” 下 拉 列 表 中 选择 “内 部 ”，“ 刀 具 位 置 ”下 拉 列 
表 中 选择 “ 相 切 ” 然后 选择 如 图 8-25 所 示 的 实体 边缘 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 
“边界 几何 体 ” 对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 犹 ” 对 话 框 。 







































































选取 的 实体 边缘 


选取 的 实体 边缘 





一 


| 2 
单条 曲线 幢 边 上 号 台 品 ) 





py 





图 8-24 ”选取 的 实体 边缘 3 图 8-25 ”选取 的 实体 边缘 4 


(3) 设置 底 平 面 

在 ”平面 犹 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 底面 ”后 的 “选择 或 编辑 底 平面 几何 体 ” 按 钮 
鳃 ， 系 统 弹 出 如 图 8-21 所 示 的 “平面 ”对 话 框 。 然 后 选择 如 图 8-26 所 示 的 实体 表面 ， 单 击 
“确定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “平面 犹 ” 对 话 框 。 

3. 选择 切削 方法 和 切削 用 量 

在 “平面 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 如 图 8-17 所 示 ,“ 切 削 模 式 ” 下 拉 列 表 中 选择 “跟随 部 
件 ”“ 步 距 ” 下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ” “最 大 距离 ”文本 框 中 输入 12。 

4. 设置 切削 层 

在 “平面 锛 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 层 ”后 的 “切削 层 ” 按 钮 二 ， 系 统 弹出 如 
图 8-27 所 示 的 “切削 层 ” 对 话 框 。“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ” “公共 ”文本 框 中 输入 
0.3， 其 他 参数 采用 默认 值 ， 单 击 “确定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 犹 ” 对 话 框 。 


































































































选取 实体 的 表面 


思 颈 安全 距离 到 
增 基 侧面 作 量 (o-oooo 

梅 界 滩 度 A 
冉 临 界 深度 项 面 切削 
疡 | 面 / 矩形 腔 忻 6) er 


[确定 了 [取消 ] 
图 8-26 ”选取 的 实体 表面 2 图 8-27 “切削 层 ” 对 话 框 














而 














5. 设置 切削 参数 
在 “ 平 


























Ht 





@ 设置 “切削 顺序 ”为 “ 层 优先 ”; 




















e@ “切削 方向 ”为 “ 顺 铣 ” 








@ 人 义 选 “添加 精 加 工 思 路 ” 复 选 
@ “思路 数 ” 文 本 框 中 输入 1; 








[HH 
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图 8-28 所 示 设 置 各 项 参数 : 





e@“ 精 加 工 步 距 ”文本 框 中 输入 3， 单位 选择 mm 





@“ 毛 坏 距 离 ” 为 0; 
@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 























2) 选择 “ 余 量 ”选项 卡 ， 按 如 












































态 | 切 前 夫 孝 又 
连接 空间 范围 | 更 多 
策略 余 量 | 拐角 

切削 人 
切削 方向 顺 洗 52 
切削 顺序 层 忧 先 ™ 
精 加 工 刀 足 人 
添加 精 加 工 刀 路 
刀 暗 数 IE 
精 加 工 步 距 3. 0000(] [mm 国 
合并 人 
合并 距离 2.0000U [mm 国 
毛坯 人 
毛坯 距离 0. 0000(| 
人 和 人 人 和 人 | 
确定 了 | 取消 





图 8-28 “切削 参数 ”对 话 


按钮 ， 系 统 返 








TH 





1 


@“ 部 件 余 量 ”文本 框 中 输入 0.3; 
@“ 最 终 底 面 余 量 ”文本 框 中 输入 0.15; 











e@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 
“切削 参数 ”对 话 框 中 的 






























































6. 设置 非 切削 参数 














在 “平面 铣 ” 工序 对 话 框 中 
单 出 如 图 8-30 所 示 的 “ 非 切削 移动 ”对 话 





(1) 设置 进 刀 方式 


在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 - 
“封闭 区 域 ” 进 刀 方式 ， 下 部 为 7 





器 到 “ 平 而 铣 ” 对 i 








他 选项 不 需要 设 


图 8-29 所 示 设 置 各 项 参数 : 





底板 数控 加 工 





铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参 数 ” 后 的 “切削 参数 ”按钮 训 ， 系 统 弹 出 
到 8-28 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 
1) 单 击 “ 策 略 ”选项 卡 ， 按 如 


























六 | 切 前 考 数 xX 
| -连接 空间 范围 更 多 
余 县 拐角 
余 量 入 | 
部 件 余 量 0. 3000( 团 
最 终 底面 余 量 0.150ol| 
毛坯 余 县 0. 0000(] 
检查 余 县 [_o.ooool 
修 前 余 量 0.000ol| 
公 半 Y| 
人 入 入 | 
确定 了 (取消 








图 8-29 “切削 参数 ”对 话 框 2 











匡 。 






















































































Tf 放 区 域 进 刀 方 式 ， 按 图 








置 ， 在 本 实例 中 采用 默认 值 ，。 












































单 击 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切 削 移 动 ”按钮 句 ， 系 统 
框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 非 切削 运动 参数 。 

上 EE ， 如 图 8-30 所 示 。 对 话 框 
8-30 所 示 设 定 各 参数 。 
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@“ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “螺旋 ” 

@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 

(2) 设置 退 刀 方式 

在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 。 在 “ 退 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 
“ 圆 弧 ” 其 他 参数 采用 默认 值 。 

当 所 有 非 切削 移动 参数 设置 完 后 〈 其 中 很 多 选项 采用 默认 值 )， 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 
话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 

7. 设置 进 给 和 速度 
在 “平面 犹 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 喘 ， 系 
统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 如 图 8-31 所 示 。 在 该 对 话 框 中 设置 进 给 速度 和 主轴 转速 。 

在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 1500， 单 击 “ 主 轴 速 度 ” 选 项 组 下 的 “更 多 ”选项 组 ， 
将 “主轴 速度 ”选项 组 下 的 “设置 ”选项 组 展开 , “输出 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “RPM”， 
“方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 时 针 ”。 

“切削 ”文本 框 中 输入 330， 单 位 选择 mmpm， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “ 平 
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铣 ” 对 话 框 ， 如 图 8-31 所 示 。 
位 | 非 切 前 移动 xX 
[转移 /快速 | 避让 | 更 多 
进 刀 退 刀 ”| 起 点 /外 点 
封闭 区 域 人 
| 进 刀 类 型 螺旋 站 字 | 进 给 栓 和 球 度 xX 
直径 _90.0000d[% 刀 上 朋 可 加 自动 设置 4 
斜坡 角 15. 0000( 主轴 速度 人 
高 度 3.00000 [mn 国 | 网 主轴 淄 度 trpm) [1500.0000 | 
| 高 度 起 点 [前 一 层 站 更 多 Y 
最 小 安全 距离 oo 国 Fr 有 
| 最 小 斜面 长 度 10.0000[ [| pe [ES 
开放 区 域 Y 快速 Y 
初始 封闭 区 域 Y 更 多 v 
初始 开放 区 域 Vv 单位 Y 
站 在 生成 时 忧 化 进 给 率 
和 人 和 人 | b er 
户 瑚 是-] [取消 GJ [CE | 
图 8-30 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 图 8-31 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 


























8， 产生 刀具 路 径 

1) 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 肾 ， 产 生 刀 
具 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 

2) 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 接 受 生成 的 刀具 路 径 ， 刀 具 轨 
迹 如 图 8-32 所 示 。 

二 次 粗 加 工 
1. 复制 粗 刀 具 路 径 
在 操作 导航 器 视图 中 选择 上 面 所 创建 的 粗 加 工 刀 有 具 路 径 图 8-32 ” 粗 加 工 刀具 轨迹 



































































































































第 8 章 病 他 SG 
(PLA_ROU)， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “复制 ”命令 ， 如 图 8-33 所 示 ， 即 可 复制 刀 








县 


A 





路 径 PLA_ROU。 
2.， 粘贴 刀具 路 径 

















在 操作 导航 器 视图 ， 





单 击 右 











键 ， 在 弹出 的 菜单 


医 





选择 “粘贴 ”命令 ， 如 








8-34 所 示 。 
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止 号 名 :， 表 示 该 路 径 需 要 


导 








本 

















取 编辑 .. 
时 部 切 
he 
又 删除 
甬 重 命名 




















图 8-33 复 


3. 修改 刀具 路 径 的 名 称 
选择 粘贴 的 刀具 路 径 ， 
示 ， 刀 有 具 路 径 名 称 部 分 将 出 现 方 框 。 
称 : PLA_ROU2， 表 示 半 精 加 工 ， 如 





章 粗 加 工 刀 
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HC_PROGRAN 
扩 国 未 用 项 
日 . © 





国 PROGRAN 
Y EE PLA_ROU 


~- 





FLA_RDU_COFY 
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4. 编辑 二 次 粗 加 工 操作 
编辑 刀 
是 选择 二 次 粗 加 了 
两 种 方法 都 会 进入 “平面 犹 ” 对 话 框 。 





8-35 粘贴 的 刀具 路 径 















































TH 


HC_PEOGEAN 
一 国 未 用 项 
日 -四 国 FEOGRAN 
~ LE PLA FEOV 























8-37 ”修改 名 称 后 的 刀 


在 刀具 路 径 PLA_ROU 下 将 生成 新 的 刀 
新 生成 ， 如 


[工序 ， 单 击 右键 ， 在 级 
































所 的 思 


路 径 名 称 前 有 禁 











路 径 





【路径 








1 路径 PLA ROU COPY,， 
图 8-35 所 示 。 


击 右键 ， 在 弹出 的 荣 自 
输入 新 的 刀具 路 径 名 称 ， 在 方 框 内 输入 新 的 刀具 路 径 名 
8-37 所 示 。 


路 径 的 名 称 方法 有 两 种 ， 一 利 














守 








8-34 ”粘贴 粗 加 工 刀 有 具 路 径 








命令 ， 











中 选择 “ 重 命名 ” 如 





图 8-36 所 



























































路 径 的 更 名 

















Fh 是 选择 二 次 粗 加 工 工序 ， 快 速 双击 左 键 ， 男 一 利 

















[| 
a 





的 菜单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 如 图 8-38 所 示 。 


HH x， 























9-@ 国 
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OO 


PROGRAN 
pLs Rov 
篇 辑 . . . 
对 前 切 
复制 














8-38 ”编辑 操作 
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(1) 修改 刀具 

在 “平面 狂 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 工 具 ” 选 项 栏 将 其 展开 ， 然 后 在 “刀具 ”下 拉 列 表 中 选 
择 “D8《〈 铣 刀 -5 参数 )”， 即 @8 的 立 铣 刀 。 

(2) 修改 切削 参数 

单 击 “ 平 面 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 刀 轨 设置 ”选项 组 下 的 切削 参数 后 的 “切削 参数 ”按钮 
下 汶 ， 系 统 弹 出 如 图 8-39 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 空 间 范围 ”选项 卡 ，“ 处 理 中 
的 工件 ”下 拉 列 表 中 选择 “使 用 参考 刀具 ” “参考 刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “D16 ( 铣 刀 -5 
参数 )”“ 重 县 距离 ”文本 框 中 输入 3， 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “平面 犹 ”对 话 框 。 

(3) 设置 进 给 和 速度 

在 “平面 犹 ”工序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 协 ， 系 
统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 设置 进 给 速度 和 主轴 转速 。 在 “主轴 速度 ” 
文本 框 中 输入 2800,“ 切 前 ”文本 框 中 输入 420， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 平 志 
铣 ” 对 话 框 。 

(4) 生成 刀具 轨迹 

修改 完 刀 具 工 路 径 后 ， 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 肾 ， 开 始 生 成 刀具 轨迹 。 
计算 完成 后 ， 产 生 的 刀具 路 径 如 图 8-40 所 示 。 




























































































































































































































































































































































































Sms | 
策略 ”|[ 余 量 拐角 
连接 “| ”空间 范围 更 多 
毛坯 人 
处 理 中 的 工件 [使 用 参考 刀具 ”加 
参考 刀具 入 
参考 刀 肯 [D16 插 万 - 避 | 酒 陶 
重 查 人 
重 得 距离 IL 3.0000g 
人 入 入 | 
[裁定 了 三 取消 
图 8-39 “切削 参数 ”对 话 框 图 8-40 ”二 次 粗 加 工 刀 有 具 路 径 

















区 到 精 加 工 所 有 侧面 | 


1. 创建 精 加 工 所 有 侧面 的 刀具 路 径 

创建 精 加 工 所 有 侧面 刀具 路 径 与 二 次 粗 加 工 思 具 路 径 产 生 的 方法 基本 相同 ， 先 是 复制 粗 
加 工 刀 有 具 路 径 ， 然 后 粘贴 复制 的 刀具 路 径 ， 粘 贴 后 修改 刀具 路 径 的 名 称 为 PLA_CM。 

2. 编辑 刀具 路 径 

选择 精 加 工 所 有 侧面 的 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 系 统 
弹出 如 图 8-41 所 示 的 “平面 犹 ” 对 话 框 。 

(1) 修改 刀具 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 工 具 ” 选 项 栏 将 其 展开 ， 然 后 在 “刀具 ”下 拉 列 表 中 选 
择 “D8〈 铣 刀 -5 参数 )” 即 @8 的 立 铣 刀 。 











































































































































































































(2) 





牙 改 加 工 方 法 和 切 关 模式 
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在 如 图 8-41 所 示 的 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ,“ 刀 轨 设 置 ” 选 项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 中 
选择 “MILL FINISH”， “切削 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “轮廓 加 工 ” “最 大 距离 ”文本 框 中 输 
入 0。 

(3) 设置 切削 层 

在 “平面 狗 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 层 ” 后 的 “切削 层 ” 按 馈 署 ， 系 统 弹出 如 
图 8-27 所 示 的 “切削 层 ” 对 话 框 。“ 公 共 ” 文 本 框 中 输入 1， 其 他 参数 采用 默认 值 ， 单 击 
“确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 犹 ” 对 话 框 。 

(4) 修改 切削 参数 

在 “平面 犹 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 刀 轨 设 置 ” 选 项 组 下 的 “切削 参数 ”后 的 “切削 参数 ” 
按钮 盛 为， 系统 弹出 如 图 8-42 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 在 “部 件 
余 量 ”文本 框 中 输入 0， 在 “最 终 底 面 余 量 ” 文 本 框 中 输入 0.15， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 
返回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 

SF 
几何 体 v| 
工具 v| 
刀 轴 v | 
刀 轨 设置 人 入 
A [rrr 
切身 是 式 。 本 坟 订 加 工 国 
步 距 恒定 2 
最 大 距离 [0.00000[m 国 
附加 刀 路 [ 0 
pe = TR 
—2 [这 接 |_ 窑 可 范 围 || 更 多 
切削 参数 柄 策略 拐角 
pe 余 量 人 
非 切削 移动 gp Re 
进 给 率 种 度 Ea 最 终 康 面 人 县 [od 
i 毛坯 余 量 0.0000[ 
机 床 控 制 v 检查 余 量 0. 00000 
程序 v 修剪 余 量 0.0000[ 
选项 v| 公差 v 
操作 v| | 
人 人 和 人 人 | me | 
请 郑 定 -] [取消 | 村 [和 
图 8-41 “平面 铣 ” 对 话 框 图 8-42 “切削 参数 ”对 话 框 
(5) 修改 非 切削 移动 参数 
在 “平面 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切 削 移 动 ”按钮 回 ， 系 统 



























































弹出 如 图 8-43 所 示 的 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 单 击 “ 开 放 区 域 ” 选 








项 栏 将 其 展开 
位 选 举 “mm”, [1 



































“mm’”, 分 别 勾 选 6 


， 然 后 在 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 圆 绝 ”“ 
同 弧 角度 ”文本 框 中 输入 45,“ 最 小 安全 距离 ”文本 框 中 输入 1， 单 位 选择 
自前 至 最 小 安全 距离 ”“ 忽 略 修剪 侧 的 毛 坏 ”和 “在 圆 弧 中 心 处 开始 ” 复 














E 径 ”文本 框 中 输入 3， 单 
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选 框 ， 其 他 选项 采用 默认 值 。 单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 ， 对 话 框 如 图 8-44 所 示 ,“ 退 刀 类 型 ”下 
拉 列 表 中 选择 “ 圆 弧 ”“ 半 径 ” 文 本 框 中 输入 3， 单 位 选择 “mm”“ 圆 弧 角 度 ” 文 本 框 中 
输入 45， 勾 选 “ 修 剪 至 最 小 安全 距离 ” 复 选 框 ， 其 他 选项 采用 默认 值 。 单 击 “ 起 点 / 钙 点 ” 
选项 卡 ， 对 话 框 如 图 8-45 所 示 ， 在 “ 重 登 距离 ”文本 框 中 输入 2， 其 他 选项 采用 默认 值 。 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 

















































































































他 | 非 切 前 移动 x 
EE [so 国 
国 妈 角度 
高 度 [3.0000][m 国 
最 小 安全 距离 。 1.00000 [mm 国 
网 修 剖 至 景 小 安全 了 距离 
回 知 略 修 剖 侧 的 毛坯 [3.00000[m 国 
峡 在 国 弧 中心 处 开始 加 
[Ca 国 
初始 封闭 区 域 a 装修 勤 至 最 小 安全 卫 离 
初始 开放 区 域 v py = 
入 人 人 和 人 | 人 和 人 和 人 | 
图 8-43 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 1 图 8-44 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 2 














(6) 设置 进 给 率 和 速度 

在 “平面 犹 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 碳 ， 系 
统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 设置 进 给 速度 和 主轴 转速 。 在 “主轴 速度 ” 
文本 框 中 输入 3200,“ 切 削 ” 文 本 框 中 输入 450， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 
铣 ” 对 话 框 。 

(7) 生成 刀具 轨迹 

修改 完 刀 有 具 工 路 径 后 ， 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 罚 ， 开 始 生成 刀具 轨迹 。 
计算 完成 后 ， 产 生 的 刀具 路 径 如 图 8-46 所 示 。 
















































































zm 辐 


























区 域 起 点 Y 
预 钻 孔 点 Vv 
[ 韦 定 
图 8-45 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 3 图 8-46 ”刀具 路 径 
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是 精 加 工 所 有 底面 | 





1. 创建 工序 














车 












































单 击 “ 刀 片 ” 工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 鼎 ， 系 统 弹出 如 图 8-47 所 示 的 “创建 工 (>) 
序 ” 对 话 框 。 











按 图 8-47 所 示 设 置 各 选项 : 

















@“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill_ planar”; 
“工序 子 类 型 ”选择 图 标 吓 
“程序 ”下 拉 列 表 中 选择 “PROGRAM 























“刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “D8”; 
“方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “MILL _FINISH”; 














® 
® 
@ “几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE”; 
e@ 
e@ 














@“ 名 称 ” 文 本 框 中 输入 FLOOR_DM。 











设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 8-48 所 示 的 “底面 壁 ”对 话 框 。 





2， 指 定 切 削 区 域 
面壁 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 几 何 体 ”选项 栏 将 其 展开 ， 单 击 “ 指 定 切削 区 底面 ”后 

的 “选择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ” 按 钮 嘲 ， 系 统 弹出 如 图 

框 。 选 择 如 图 8-50 所 示 的 实体 表面 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 和 

框 。 单 击 “ 切 削 区 域 ”对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 


在 “ 底 






































几何 体 Ml 
工具 4 
刀 轴 | 
他 | 创建 工 厅 区 刀 执 设置 人 
类 型 人 方法 ITLL_FTIISI 加 因 
[nillnpaar 国 切 沿 区 域 裤 间 范围 [底面 “图 
工序 子 类 型 切削 模式 玉 跟随 部 件 国 
步 距 恒定 局 
央 众 感 生 是 中 RX ec 癌 
= 阅 底面 毛坯 厚度 [0 150ol 
a 上 [a B= 3 每 刀 深 度 0.0000l 
7- 深 度 偏 置 0.0000( 
国耻 
| 切削 | 参数 5 
位 置 入 丰 t 疝 悦动 读 
程序 PROGRAN 国 . - 
是 进 给 率 和 这 度 中 
| 刀具 D8 ( 毕 刀 -5 参 类 于] 加 
| 几何 体 WOREPIECE 站 机 床 控 制 V| 
| 方法 HIIL_FINSH 加 程序 V| 
选项 v| 
名 称 人 操作 v| 
From | 预览 Y 
AAA | 
确定 了 (应 用 | (取消 [FJ [到 
图 8-47 “创建 工序 ”对 话 框 图 8-48 “底面 壁 ”对 话 框 




























































































4-49 所 示 的 “切削 区 域 ” 对 话 
， 系 统 返 回 到 “切削 区 域 ”对 话 
到 “底面 壁 ”对 话 杠 。 




































































[2 出 











3. 选择 刀 轴 





在 “ 底 


掉 辟 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 刀 轴 ” 选 项 栏 将 其 展开 ， 然 后 在 “ 轴 ” 下 拉 列 表 中 ; 










































“+7ZM 轴 多 


























EE J |X 
几何 体 入 
1 渤 择 对象 (6) [ 争 | 
添加 新 集 Ey 

列表 人 
集 | 项 数 [Ea 
| 
人 入 和 人 | 
EE 





HH 





图 8-49 “切削 区 域 ”对 话 框 











4. 选择 切削 方法 和 切削 用 量 


UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 

















[8-50 ”选取 的 实体 表征 





























设置” 选项 组 将 其 展开 。“ 切 前 模式 ”下 拉 列 


在 “底面 壁 ”操作 对 话 框 中 ， 单 击 “ 思 帮 
表 中 选择 豆 跟随 部 件 ，“ 步 距 ” 下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ” “最 大 距离 ”文本 框 
































面 毛坯 厚度 ”文本 框 中 输入 0.15， 其 他 采用 














5. 设置 切削 参数 














在 “底面 壁 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参 数 ” 后 的 “切削 参数 ”按钮 高 ， 系 统 弹出 如 














而 





8-51 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 单 








~ 
和 


























E,，“ 切 前 方向 ”下 拉 列 表 ， 



































顺 铣 ”， 激活 “添加 精 加 工 刀 路 ”， “思路 数 ” 文 本 框 



































默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 











2， 单 位 选择 mm， 勾 选 “ 防 止 底 切 ” 复 选 杠 














钮 ， 系 统 返 回 到 “底面 壁 ” 对 话 框 。 
6. 设置 进 给 和 速度 


























在 “底面 壁 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 器 ， 系 统 弹 
出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 设置 进 
框 中 输入 3000,“ 切 前 ”文本 框 中 输入 430， 重 












































话 框 。 
7. 生成 刀具 轨迹 






























































角 定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “底面 壁 ” 对 




















F 始 生成 刀具 轨迹 。 


修改 完 刀 具 工 路 径 后 ， 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 肾 ， 玫 
计算 完成 后 ， 产 生 的 刀具 路 径 如 图 8-52 所 示 。 




















hy 及 考 创建 中 心 钻 


1. 创建 工序 






































序 ” 对 话 框 ， 按 图 8-53 设置 各 选项 : 
@ “类 型 ”下 拉 列表 中 选择 “drill” 




















EE 击 “ 思 片 ” 工 具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 顽 ， 系 统 弹 出 如 图 8-53 所 示 的 “创建 工 





“工序 子 类 型 ”选项 选择 第 1 行 第 2 个 图 标 
“程序 ”下 拉 列 表 中 选择 “PROGRAM”; 
“几何 体 ”下 拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE”， 





页 | 切 前 参数 xX 


空间 范围 ‖ 更 多 
余 量 | 拐角 

















切 前 入 
切 章 访 向 
精 加 工 刀 路 人 


[网 添加 精 加工 刀 路 
刀 路 数 
精 加 工 步 距 [wm 国 


底 切 Y 























全 人 人 | 


sl 

图 8-51 “切削 参数 ”对 话 框 图 8-52 ”刀具 路 径 

@“ 刀 有 具 ”下 拉 列 表 中 选择 “DZ 六 

@“ 方 法 ”下 拉 列 表 中 选择 “DRILL METHOD ” 

@“ 名 称 ” 文 本 框 中 输入 DZ。 

单 击 “ 确 定 ” 或 者 “应 用 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 8-54 所 示 的 “ 定 心 外 ”对 话 框 。 
国医 2 
































EE 
类 型 人 几何 体 人 入 
| drill 国 








Jo el 


工序 子 类 型 人 


星团 立 放 计 得 


li 














体 环 



































最 小 安全 距离 

刀 轨 设置 Vv 

机 床 控制 v 

程序 v 

选项 v 

操作 Y 

Em CE CR 

图 8-53 “创建 工序 ”对 话 框 图 8-54 “ 定 心 钼 ”对 话 杠 





2. 选择 孔 加 工 位 置 

在 如 图 8-54 所 示 的 “ 定 心 钻 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 儿 何 体 ”选项 组 下 的 “指定 孔 ” 后 的 
“选择 或 编辑 孔 几 何 体 ” 按 钮 SB， 系统 弹出 如 图 8-55 所 示 的 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 。 单 
击 “ 选 择 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 8-56 所 示 的 “选择 加 工 位 置 ” 对 话 框 ， 依 次 选择 表面 上 的 4 
个 孔 ， 如 图 8-57 所 示 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “点 到 点 儿 何 体 ” 对 话 框 。 单 击 
“优化 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 8-58 所 示 的 “优化 ”对 话 框 ， 单 击 “ 最 短刀 轨 ” 按 钮 ， 系 统 弹 
出 如 图 8-59 所 示 的 “最 短刀 轨 ” 对 话 框 。 单 击 “ 优 化 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 8-60 所 示 的 
“最 短刀 轨 优化 ”对 话 框 。 单 击 “ 接 受 ”按钮 ， 系 统 返回 到 如 图 8-55 所 示 的 “点 到 点 几何 
体 ” 对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 如 图 8-54 所 示 的 “ 定 心 钻 ” 对 话 框 。 



























































UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 






















































































全 | |X| 
名 称 ”== 
[ Cycle 参数 组 - 1 
一 般 点 
[ 组 
类 选择 
[ 面 上 所 有 孔 
[ 预 四 点 | 
[Rpto 坊 置 | 请 最 大 直径 -无 一 ] 
| 规划 完成 | [结束 | 
显示 / 校 核 循环 参数 姐 | 可 选 的 _- 全 部 
[CC 韦 定 了 (返回 | 三 取消 ] | 
图 8-55 “点 到 点 几何 体 ” 对 话 框 图 8-56 “选择 加 工 位 置 ” 对 话 
选取 的 4 个 孔 
Y™M 
[有 


所 一 一 关 动 一 一 

















Hl 

















图 8-57 ”选取 孔 的 位 置 




















[5 密 定 | 三 和 返回 | 三 取 消 | 
图 8-58 “优化 ”对 话 框 

















SX = 一 = 
Before 0ptimization ~- 238.9949 
[ Level -标准 | 
[ After Optimization -~ 210.0000 
| Based on -距离 f -| 
Total Aneular Change of Tool Axis: 





| Start Point -自动 
[ End Foint -自动 | 




















[ Before Optimization -0.0000 
[ After Optimization -0.0000 

















| Start Tool Mxis-H/A | me 
| End Tool Axis -N/A 接受 
拒绝 

[5 确定 [返回 | [取消 | 








HH 


图 8-59 “最 短刀 轨 ” 对 话 杠 
选择 循环 方式 








在 如 图 8-54 所 示 的 “ 定 心 外 ”对 话 框 中 ,“ 循 环 类 型 ”选项 组 下 的 “循环 ”下 拉 列 表 中 
选择 “标准 钻 ” 然后 单 击 “ 编 辑 参 数 ” 按 钮 :多 ， 系 统 弹出 如 图 8-61 所 示 的 “指定 参数 组 ” 
对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 8-62 所 示 的 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 











图 8-60 “最 短刀 轨 优 化 ”对 话 框 





“Depth” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 8-63 所 示 的 “Cycle 深度 ” 
系统 如 图 8-64 所 示 的 “ 刀 尖 深度 ”对 话 
8-62 所 示 的 “Cycle 





钮 ， 系 统 返回 到 如 加 























图 8-65 所 示 的 “Rtrcto” 对 话 框 。 单 击 “ 
























































他 | 指定 地 数 组 1 
Humber of Sets | 1 | 
显示 循环 参数 组 


CC 确定 了 (返回 ] [ 取消 ] 


图 8-61 “指定 参数 组 ”对 话 村 











模型 深度 
| 
[ 刀 户 深度 
至 底面 
罕 过 语 面 
至 选 定点 
[确定 | | 返回 取消 


图 8-63 “Cycle 深度 ”对 话 框 

















4. 设置 参数 





TH 





攻 。 在 “深度 ” 
参数 ”对 话 框 。 单 
自动 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 如 图 8-62 所 示 的 “Cycle (>)) 
参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 如 图 8-54 所 示 的 “ 定 心 钻 ”对 话 框 。 


第 8 省 


二 ;和 靖江 床板 数控 加 工 








对 话 框 。 单 击 “ 刀 尖 深度 ” 按 负 ， 
文本 框 中 输入 2， 单 击 “确定 ” 按 
市 “Rtrcto” 按钮 ， 系 统 弹出 如 
































Ht 


cere SC 
Depth (Tip) - 0.0000 
进 给 率 NFID - 250.0000 ] 














Dwell - 开 
8 Dption - 关 ] 
CA 一 无 
Rtrcto - 无 
[确定 返回 取消 








TH 





图 8-62 “Cycle 参数 ”对 话机 


i | 其 
这 度 2. 0000(] 
[确定 | | 返回 取消 


图 8-64 “ 刀 尖 深度 ”对 话 书 








TH 








在 如 图 8-54 所 示 的 “ 定 心 外 ”对 话 框 中 ,“ 最 小 安全 距离 ”文本 框 中 输入 2。 单 击 “ 帮 























轨 设 置 ” 选 项 组 下 的 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 申 ， 









































系统 弹出 “ 进 给 率 和 

















速度 ”对 话 框 。“ 主 轴 速 度 ” 文 本 框 中 输入 1600,“ 切 削 ” 文 本 框 中 输入 180， 其 他 参数 采用 











默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 
5. 生成 刀 轨 
在 如 图 









































| 设置 为 空 
FE | 人 和 站 


图 8-65 “Rtrcto” 对 话 框 











Cz 


征 夕 











钻 ” 对 话 框 。 











Ht 





8-54 所 示 的 “ 定 心 钴 ”对话 框 中 ， 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 肾 ， 


开始 生成 刀具 轨迹 。 计 算 完成 后 ， 产 生 的 刀具 路 径 如 图 8-66 所 示 。 


ZM 
YM 





























图 8-66 ”点 钻 刀 其 路 径 





序 ” 对 话 






8.2.10 


1. 创建 工序 




















@ “类 型 ” 下 
“工序 子 类 型 ” 
“程序 ”下 





单 击 “刀片 ” 加 限 
下 ， 按 图 























8-67 设置 各 选项 ; 





拉 列 表 中 选择 “drill”; 





“刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “ZK”; 
“方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “DRILL METHOD ” 
“名 称 ” 文本 框 中 输入 ZR 














@ 
@ 
@“ 几 何 体 ”下 拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE ”; 
@ 
@ 
@ 
































窟 | 创建 工序 





工序 子 类 型 人 


类 型 人 
drill 站 








DER ， 


六 半 再三 站 





加 
位 置 攻 
程序 [ac 国 


方法 DRILL METHOD 站 


刀具 ZK (四 刀 )】 站 
几何体 WORKPIECE 站 


名 称 人 





Zk ] 


图 











确定 耻 厂 应 用 | (取消 |] 
8-67 “创建 工序 ”对 话 框 








2. 选择 孔 加 工 位 置 


选择 孔 加 工 位 置 与 上 面 中 心 钴 选择 孔 加 
































3. 定义 部 件 底面 


在 如 图 8-68 所 示 的 “外 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 几 人 铅 
可 体 ” 按 钮 访 j， 系 统 弹 出 如 图 8-6 
项 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 面 ” 选取 如 图 8-70 所 示 的 底 
“ 钼 ”对话 





“选择 或 编辑 底面 几 

















TH 
o 





选项 选择 第 1 行 第 3 个 图 标 





拉 列 表 中 选择 “PROGRAM?; 


UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 


单 击 “确定 ”或 者 “应 用 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 8-68 所 示 的 “外 ”对 话 框 。 














加 让 EE 
几何 体 人 
几 问 体 [YoRITIECE 国 浮 [ 细 
指定 孔 yb 
指定 项 面 > 二 
指定 底面 | 
工具 Vv 
刀 轴 Y 
循环 类 型 人 
循环 标准 钻 ... 四 fo 
最 小 安全 距离 (0000) 
诬 度 偏 置 人 
通 孔 实 全 距离 1. 0000(] 
盲 孔 余 量 0.0000( 
刀 轨 设 置 Y 
机 床 控制 Y 
程序 Y 
选项 Y 
操作 Y 

和信 AN 人 AN 人 
ER 二 刁 [ 取 滑 
图 “外 ”对 话 框 






























































| 体 ” 选 项 
9 所 示 的 “底面 ”对 话机 









































下 的 “指定 底面 ”后 能 
E。“ 底 面 先 





(条 中 的 “创建 工序 ”按钮 匠 ， 系 统 弹 出 如 图 8-67 所 示 的 “创建 工 





HH 


置 的 方法 基本 相同 ， 这 里 不 再 详 述 。 











击 “确定 ” 按钮 ， 系统 返回 到 


底板 数控 加 工 



































Eo 面 | | 其 | 
底面 人 
应 面 上 由 须 l GO) 
六 选择 面 0) 器 面 / 近 伸 (1 M 
人 和 人 人 和 人 | 
已 取消 二 选取 的 实体 表 
图 8-69 “底面 ”对 话 框 图 8-70 选取 的 实体 底面 
































选择 循环 方式 

在 如 图 8-68 所 示 的 “ 钼 ”对 话 框 中 ,“ 循 环 类 型 ”选项 组 下 的 “循环 ”下 拉 列 表 中 选择 

“ 断 届 >?， 系 统 弹出 如 图 8-71 所 示 的 “ 断 居 ”对话 框 。 在 “距离 ”文本 框 中 输入 4， 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 8-72 所 示 的 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 
出 如 图 8-73 所 示 的 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 进 给 率 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 8-74 所 示 
的 “Cycle 进 给 率 ” 对 话 框 。 在 文本 框 中 输入 160， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “Cycle 
参数 ”对 话 框 。 单 击 “Dwell” 按 钮 ， 系 统 弹出 如 图 8-75 所 示 的 “Cycle Dwell” 对 话 框 。 单 
击 “ 秒 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 8-76 所 示 的 “ 秒 ” 对 话 框 。 在 “ 秒 ” 文 本 框 中 输入 2， 单 击 
“确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 销 ” 对 












































































































































































































































话 框 。 
5 X 人 | 指定 参数 组 X 
距离 4. 00000 Number of Sets [ “1 
确定 十 [返回 | 广 取消 确定 ( 返回 |[ 取消 | 
图 8-71 “上 断 届 ”对话 框 图 8-72 “指定 参数 组 ”对 话 框 
位 | CYcle 秀才 Xx 
Depth -模型 深度 y 
a 0 | 
Dwell - 关 MMEM 160. O000(| 
Increment -无 切换 单位 至 MNPR 
确定 刁 [到 加 ] (取消 确定 二 [返回 ] [取消 
图 8-73 “Cycle 参数 ”对 话 框 图 8-74 “Cycle 进 给 率 ” 对 话 框 























[ 关 一 


二 一 | 
[ 转 J 秒 2.0000| 
确定 了 ( 返回 ] [ 取消 | 确定 了 ( 返回 ] [ 取消 | 


























图 8-75 “Cycle Dwell” 对 话 框 图 8-76 “ 秒 ” 对 话 框 


















生成 刀 共 轨迹 。 计 算 完成 后 ， 产 生 的 刀 


5. 设置 参数 
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设置 最 小 距离 、 避 让 、 机 床 控制 、 主 轴 转 速 等 ， 全 部 采 
6. 生成 刀 轨 




















j 默 认 值 ， 不 再 详 述 。 




















在 如 图 8-68 所 示 的 “外 ”对话 框 中 ， 单 击 “操作 ”选项 组 下 的 “生成 ”按钮 贤 ， 开 始 



























































图 8-77 钻 孔 刀具 路 径 











8.2.11 EzcEdhl 


1. 创建 工序 












































序 ” 对 话 框 ， 按 图 8-78 设置 各 选项 : 

















@“ 类 型 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “drill”; 
@“ 工 序 子 类 型 ”选项 选择 第 1 行 第 3 个 图 标 苹 ; 
@“ 程 序 ” 下 拉 列 表 中 选择 “PROGRAM”; 

@“ 几 何 体 ”下 拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE”; 
@ “刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “JD”; 
@ 
@ 
E 

















“方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “DRILL METHOD”; 
“名 称 ” 文 本 框 中 输入 反 。 









































2. 选择 孔 加 工 位 置 














第 击 “ 刃 片 ” 工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 鸡 ， 系 统 弹出 如 图 8-78 所 示 的 “创建 工 


单 击 “确定 ”或 者 “应 用 ”按钮 ， 系 统 弹出 “ 钻 ” 对 话 框 。 




































































选择 孔 加 工 位置 与 上 面 中 心 钻 选择 孔 加 工 位置 的 方法 基本 相同 ， 这 里 不 再 详 述 。 


3. 定义 部 件 底面 














定义 部 件 底面 与 上 面 钻 孔 定义 部 件 底面 的 方法 基本 相同 ， 这 里 不 再 详 述 。 


4. 选择 循环 方式 


在 “外 ”对 话 框 中 ,“ 循 环 类 型 ”选项 组 下 的 “循环 ”下 拉 列 表 中 选择 “标准 钻 ”， 然 后 


























单 击 “ 编 辑 参数 ”按钮 锰 ， 系 统 弹出 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 
“Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 “Rtrcto” 按 钮 ， 系 统 弹出 “Rtrcto” 对 话 框 。 单 击 “自动 ” 按 
系统 返回 到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 进 给 率 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “Cycle 进 给 率 ” 对 


钮 > 
话机 





































































































匡 。 
上 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “外 ”对话 术 


在 文本 框 





输入 80， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 








TH 






























































到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 





第 8 齐 病 他 Ga 
5， 设 置 参数 
设置 最 小 距离 、 避 让 、 机 床 控制 、 主 轴 转速 等 ， 全 部 采用 默认 值 ， 不 再 详 述 。 








6. 生成 刀 轨 





在 “外 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 操 作 ”选项 组 下 的 “生成 ”按钮 罚 ， 开 始 生成 刀 




























































































k 轨 














类 型 人 





drill 站 


工序 子 类 型 人 





阴 二 回音 计 十 


le 




















国 人 Zi 
仓 置 人 
程序 [PREocRA 国 
刀具 了 0 (四 刀 ) 站 
几何 体 WORKPIECE 站 
2 法 [En 辐 
名 称 人 
[下 | 
确定 也 (应 用 取消 








5.2.12 了 2 二 


1. 创建 工序 





























下 设置 各 选项 ; 
“类 型 ” 下 
“工序 子 类 型 ” 























单 击 Th 工具 


拉 列 


“程序 ”下 拉 列 


“刀具 ”下 拉 列 
“方法 ”下 拉 列 


图 8-78 “创建 工序 ”对 话 框 








HH 
守 








8-79 ” 饮 孔 刀具 路 径 




















条 中 的 “创建 工序 ”按钮 鸡 ， 系 统 弹出 “创建 工序 ”对 话 杠 


表 中 选择 “drill”; 
选项 选择 第 2 行 第 

















表 中 选择 “PROGRAM 
“几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE”; 
表 中 选择 “D10”; 











表 中 选择 “DRILL METHOD”; 





“名 称 ” 文 本 杠 











输入 HK。 





























击 “确定 ”或 者 “应 用 ”按钮 ， 系 统 阐 出 如 图 8-80 所 示 的 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 训 
2. 选择 孔 加 工 位 置 
后 





选择 孔 加 工 位 置 














J 











迹 . 计 (>) 


， 按 以 


6 框 。 












































上 面 中 心 钻 选择 孔 加 工 位 置 的 方法 基本 相同 ， 这 里 不 再 详 述 。 























3. 选择 循环 方式 
在 如 














图 8-80 所 示 的 
表 中 选择 “标准 钻 ”， 然 后 上 








工 ” 对 话 框 中 ,“ 循 环 类型 ”选项 组 下 的 “循环 ” 





“ 沉 头 孔 加 









































下 拉 列 


击 “编辑 参数 ”按钮 区 ， 系 统 弹出 “指定 参数 组 ”对 话 框 。 单 


击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 “Depth” 按 钮 ， 系 统 弹 出 “Cycle 
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深度 ”对 话 框 。 单 击 “ 刀 人 尖 深 度 ” 按 钮 ， 系 统 弹出 “ 刀 尖 深度 ”对 话 框 。 在 “深度 ”文本 框 
中 输入 5， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 “Dwell” 按 钮 ， 系 
统 弹 出 “Cycle Dwell” 对 话 框 。 单 击 “ 秒 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “ 秒 ” 对 话 框 。 在 “ 秒 ” 文 本 框 
中 输入 3， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “Cycle 参数 ”对 话 框 。 单 击 “Rtrcto” 按 钮 ， 系 
统 弹 出 如 图 8-65 所 示 的 “Rtrcto” 对 话 框 。 单 击 “ 自 动 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “Cycle 参数 ” 
对 话 框 。 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 如 图 8-80 所 示 的 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 。 

4. 设置 参数 

设置 最 小 距离 、 避 让 、 机 床 控制 、 主 轴 转 速 等 ， 主 轴 转 速 为 1200 转 /min， 进 给 速度 为 
150mm/min， 其 他 参数 采用 默认 值 ， 不 再 详 述 。 

5. 生成 刀 轨 

在 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 肾 ， 开 始 生成 刀具 
轨迹 。 计 算 完 成 后 ， 产 生 的 刀具 路 径 如 图 8-81 所 示 。 


胡 | 沉 头 孔 加 工 xX 























































































































图 8-80 “ 沉 头 孔 加 工 ” 对 话 框 图 8-81 铭 孔 刀具 路 径 





砂 心 模具 型 腔 加 工 





第 9 章 ” 砂 忌 模 具 型 腔 加 工 > 


9.1 实例 分 析 和 加 工 方案 


实例 整体 分 析 


砂 芯 模具 型 腔 如 图 9-1 所 示 。 该 模具 用 来 做 砂 世 ， 砂 芯 的 精度 和 表面 质量 决定 了 铸造 件 
的 精度 和 表面 质量 。 该 铸造 件 的 精度 要 求 不 是 很 高 ， 所 以 模具 表面 精度 要 求 不 高 ， 零 件 材料 
为 HT250。 













































































图 9-1 砂 世 模具 型 腔 模 型 











月 如 胡 加 工 工艺 分 析 


HT250 材料 的 加 工 工艺 性 较 好 ， 可 选用 白 钢 刀 或 者 硬 质 合金 刀 ， 建 议 选 用 硬 质 合金 刀 。 
加 工时 进 给 速度 可 以 大 些 。 

模具 外 形 的 加 工 表 面 有 平面 也 有 曲面 ， 先 用 型 腔 铣 进行 粗 加 工 ， 再 用 型 腔 铣 进行 半 精 加 
工 ， 最 后 精 加 工 各 个 曲面 。 曲 面 是 由 多 个 曲面 组 成 的 ， 需 要 应 用 3 轴 铣 中 的 型 腔 铣 和 固定 轴 
曲面 轮廓 铣 加 工 技术 ， 其 中 固定 轴 曲 面 轮廓 铣 加 工 技术 主要 用 于 精 加 工 。 

毛坯 应 该 在 数控 机 床上 加 工 前 做 好 ， 比 如 4 个 侧面 需要 加 工 ， 上 下 表面 需要 加 工 ， 毛 坏 
尺寸 500 mmx400 mmx120 mm， 加 工 原点 设置 在 毛坯 的 上 平面 的 左下 顶点 上 。 


区 调 生成 刀 轨 的 编程 步骤 
生成 刀 轨 的 编程 步骤 如 图 9-2 所 示 。 




































































































































































































































加 工 方案 如 下 。 


1) 粗 加 工 : @16 的 立 铣 刀 ， 型 腔 铣 ， 分 


0.15 mm 。 
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选择 加 工 环境 ， 
定义 和 CAM 设 置 











现 











9-2 UGNX8.5 99 








生成 刀 位 轨迹 


刀具 路 径 的 验证 、 编 辑 


FE 成 刀 






























有 轨迹 的 流程 
































层 铣 削 ， 每 层 铣削 0.4 mm， 加 工 余 量 为 








2) 二 次 粗 加 工 : 98 的 立 铣 刀 ， 型 腔 猎 ， 分 层 铣 削 ， 每 层 铣 前 0.3 mm， 加 工 余 量 为 


0.15 mm 。 


3) 半 精 力 








4) 


























上 工 ， R5 的 球 头 铣 刀 ， 沿 轮廓 型 
面 精 加 工 : R3 的 球 头 铣 刀 ， 
具体 的 加 工 工艺 方案 如 表 9-1 所 示 。 











人 恒 . 





腔 犹 ， 加 工 余生 























固定 轴 














表 9-1 加 工 工 艺 方案 表 


面 轮廓 犹 ， 加 工 余 量 











为 0.05 mm。 














为 0mm。 















































序 号 方法 程 序 名 刀具 名 称 | 刀具 直径 到 底 角 半 径 余 量 (单位 mm) 
1 粗 加 工 CAV_ROU1 D16 16 0 0.15 
2 -次 粗 加 工 CAV_ROU2 D8 8 0.5 0.15 
3 半 精 加 工 CAV_SEMI R5 10 5 0.05 
4 面 精 加 工 FIXED FIN R3 6 3 0 












































9.2 具体 的 加 工 步 又 





包 打开 文件 并 进入 加 工 环境 | 























件 ” 对 话 框 ， 选 择 本 书 光 盘 中 的 “X:/9/9-1.prt” 文 件 ， 单 

















启动 UG NX 8.5， 单 击 “ 标 准 ” 工 具 条 中 的 “打开 





























”按钮 屿 ， 系 统 弹出 “打开 部 件 文 







































































进入 加 工 环境 ， 选 择 菜 单 “ 开 始 ” 一 “加 工 ” 命 令 ， 系 统 弹 出 “加 工 环 境 ” 对 话 框 








“CAM 会 话 配 置 ” 选 择 “cam _general”, “要 创建 的 CAM 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 进入 加 工 环 境 。 

















by 民居 创建 刀具 







































































弹出 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 








自 
对 话 框 。“ 刀 具 子 类 型 ”选择 图 


单 击 “ 导 航 器 ”工具 条 中 的 “机 床 视图 



































设置 刀具 的 参数 : 








设 定 “ 直 径 ” 为 16; 
“ 底 圆 角 半 径 ”为 0; 
“刀具 号 ”为 1; 

“补偿 寄存 器 ”为 1 



































击 “OK” 按钮 。 




















~ 




















设置 ”选择 mill contour 模板 ， 单 














”按钮 咒 ， 操 作 导 航 器 中 显示 为 机 床 顺序 视图 。 
击 “刀片 ”工具 条 中 的 “创建 刀具 ”按钮 更 ， 系 统 弹出 如 图 9-3 所 示 的 “创建 刀具 ” 
标 甘 ， 在“ 名称” 文本 框 中 输入 D16， 单 击 “ 应 用 ”按钮 ， 






































寻思 具 MX 
类 型 人 
[aa “8 
库 Y 
刀具 子 类 型 人 





辆 中 罗 易 出 是 
上 最 嘱 串 内 


位 置 人 





刀具 GENERIC_MACHINIS) 


名 称 人 








[nie | 


[确定 | | 应 用 取消 | 




















其 他 选项 依照 默认 值 设 定 。 





6 





eeee e 























参数 设置 完 后 ， 单 击 




















图 9-3 “创建 刀具 ”对 话 框 








前 定 ” 按 钮 ， 则 D16 立 铣 刀 就 创建 好 了 。 


用 同样 的 方法 创建 铣 刀 @10、R5 和 R3。 立 铣 刀 @10 的 参数 分 别 为 10、0、2、2; 铣 刀 
RS 的 参数 分 别 为 10、5、3、3; 铣 刀 了 R3 的 参数 分 别 为 6、3、4、4。 












创建 加 工 坐标 系 


单 击 “ 导 航 器 ”工具 条 












































单 击 “刀片 ”工具 条 中 的 “创建 儿 何 人 
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何 体 ” 对 话 框 ， 按 图 9-4 设置 各 选项 : 


























@“ 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill_contour”; 


@ “几何 休 子 类 型 ”选择 及 ， 














@“ 几 何 体 ”下 拉 列 表 中 选择 “GEOMETRY ”; 
@“ 名 称 ” 文 本 框 中 输入 “MCS2”。 




















所 示 。 


罕 | 创建 几何 体 [x 
类 型 人 
几何 体 子 类 型 入 
因 旬 和 闪 和 名 

位 轩 入 
几何 体 [Ga 加 
名 称 两 
cz 
记 需 是 站] 三 可 用 -] [取消 ] 


图 9-4 “创建 几何 体 ”对 话 和 
选取 的 顶点 























TH 








过 二 仁 伯 0 





在 “MCS” 对 话 框 中 的 “安全 设置 选项 ”下 拉 列 表 
后 的 “平面 对 话 框 ”按钮 中 ， 系 统 弹出 如 图 9-9 所 示 的 “ 








E 击 “应 用 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 9-5 所 示 的 “MCS” 对 庆 
的 “CSYS 对 话 框 ”按钮 虞 ， 系 统 弹 出 如 图 9-6 所 示 的 “CSYS 
示 的 顶点 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 














机 床 坐 标 系 和 
Y 指定 Ics 国医 四 
网 节 v 
参考 坐标 系 v 
安全 设置 











图 9-7 选取 的 顶点 


安全 设置 流 项 。 [平面 。 ”全 
指定 平面 加 








”按钮 户 ， 系 统 弹 





6 框 。 





FP 的 “几何 视图 ”按钮 哆 ， 操 作 导 航 器 中 显示 为 几何 视图 。 
如 图 9-4 所 示 的 “创建 几 



































中 到 “MCS” 对 话 框 。 








创建 的 加 工 华 标 系 如 图 9-8 
OICSYS | 
类 型 人 





二 :动态 国 

















下 限 平面 v 

加 让 v 

布局 和 图 层 v 
人 和 人 和 人 

伯 瑞 守卫 [取消 | 


图 9-5 “MCS” 对 话 框 




















参考 CSTS 人 
参考 
操控 器 A 
:7 指定 方位 四 | 
re 
人 确定 了 [取消 | 





图 9-6 “CSYS” 对 话 框 











图 9-8 创建 的 加 工 坐 标 系 


选择 “平面 多 单 击 “指定 平面 ” 
面 ”对 话 框 。“ 类 型 ”下 拉 列 表 











单 击 “ 指 定 MCS” 后 
”对 话 框 。 选 择 如 图 9-7 所 














中 选择 “XC-YC 平面 ， 然 后 在 “距离 ”文本 框 中 输入 3， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 生 成 的 安全 
平面 如 图 9-10 所 示 ， 系 统 返 回 到 “MCS” 对 话 框 ， 再 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 


厄 | 平面 S |X 





加 XC-YC 平面 器 


妨 置 和 参考 





























入 入 和信 
请 动 定 习 ] 生成 的 安全 平 j 
图 9-9 “平面 ”对 话 框 图 9-10 生成 的 安全 平面 















































9.2.4 设置 加 工 方法 | 


设置 加 工 方法 主要 是 修改 粗 加 工 的 加 工 余 量 。 单 击 “ 导 航 器 ”工具 条 中 的 “加 工 方法 视 
图 ”按钮 看 ， 操 作 导航 器 中 显示 为 加 工 方法 视图 。 

双击 “操作 导航 器 ” 栏 中 的 WO 图 标 此 mLRousl ， 或 者 右 击 MILL_ 
ROUGH 图 标 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 如 图 9-11 所 示 ， 系 统 弹 出 如 图 9-12 所 
示 的 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 。 在 “部 件 余 量 ”文本 框 中 输入 0.15， 表 示 粗 加 工 加 工 余 量 为 
0.15 mm， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 


















































RE [x 


余 量 人 
部 件 余 有 
公差 人 
内 公差 
外 公差 

刀 轨 设置 入 








切 前 | 方法 :END HILLING 
进 给 


选项 Y 








信和 信和 人 


所 吉 是] 
图 9-11 编辑 粗 加 工 加 工 方法 图 9-12 “铣削 粗 加 工 ” 对 话 框 
双击 “操作 导航 器 ” 栏 中 的 MILL_ SEMI FINISH 图 标 是 TIETSERTRNEST ， 系 统 阐 出 如 


图 9-13 所 示 的 “铣削 半 精 加 工 ” 对 话 框 。 在 “部 件 余 量 ” 文 本 框 中 输入 0.05， 表 示 半 精 加 
工 加 工 余 量 为 0.05 mm， 其 他 的 数值 不 变 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 。 































































1. 创建 工序 



































单 出 如 图 9-14 所 示 “ 创 建 工序 ”对 话 框 ， 按 图 9-14 设 


1)“ 类 型 ”下 拉 列 表 


3)“ 程 序 ” 下 拉 列 表 








4)“ 儿 何 体 ”下 拉 列 表 





5)“ 刀 具 ” 下 拉 列 表 下 














UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 


单 击 “ 导 航 器 ”工具 条 中 的 “程序 顺序 视图 ”按钮 吝 ， 
“操作 导航 器 ”切换 到 程序 / 


单 击 工具 条 “刀片 ”中 的 “创建 工序 ”按钮 歼 ， 系 统 





置 各 





PhP 选择 “mill_ contour”; 

2)“ 工 序 子 类 型 ”选项 选择 第 1 行 第 1 个 图 标 昌 ， 
选择 “PROGRAM 
选择 “MCS2 








6)“ 方 法 ”下 拉 列 表 趾 








Ph 选 择 “MILL ROUGH”，; 
7)“ 名 称 ” 文 本 框 中 输入 CAV_ROU 1。 

























































































TX 
类 型 人 
[mill_contour 国 
工序 子 类 型 人 
隧 昌 本 思 蚂 鲜 

图 号 sgl 

所 起 看 外 旺 和 

NAN NANA 
RRYPS 
伯 图 
位 置 人 
程序 PROGRAN 国 
刀具 D16 鱼 刀 -5 参 国 
几何 体 NCS2 国 
方法 TIL ROUGH ” 国 
名 称 人 
[wron 7] 

[确定 了 (应 用 |( 取消 








Ht 


加 9-14 “创建 工序 ”对 话 框 


选择 部 件 几 何 体 

在 如 图 9-15 所 示 的 “型 腑 狗 ” 对 i 
何 体 ”按钮 响 ， 系 统 弹 出 如 图 9-16 所 示 的 “部 伯 
对 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 
3. 选择 毛坯 几何 体 


























单 击 “ 确 定 ”或 者 “应 用 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 图 9-15 所 示 “ 型 腔 猎 ”对 话 杠 。 
OE 


几何 体 


9-13 “ 铣 前 半 精 加 工 ”对 








六 | 筑前 半 精 加 工 1 











余 量 人 
部 件 余 量 [ 0.0sool 团 | 
公差 人 
内 公差 [0.03000 [| 
外 公差 [ 0.0300d 

思 轨 设置 入 
切削 方法 : END NILLING 加 





Ji 加 





选项 v 
人 和 人 人 
[确定 取消 | 








TH 








几 问 体 |mcs2 站 ER 


指定 部 件 
指定 毛坯 


指定 检查 


指定 切 种 区域 
指定 修剪 边 界 














击 4 省 














在 如 图 9-15 所 示 的 “型 腔 铣 ”对 i 
何 体 ”按钮 8， 系 统 弹出 如 图 


























9-17 所 示 的 “毛坯 儿 何 





人 和 人 人 


[博时 [取消 ] 
图 9-15 “型 腔 铣 ” 对 话 框 





图 全 人 全 全 一 


<kKKEKEKEKEk AtaKatatalal 





# 定 部 件 ”后 的 “选择 或 编辑 部 件 
几何体” 对 话 框 。 通 过 鼠标 框 选 所 有 模 
“型 腔 儿 ” 对 话 框 。 





hE 击 “ 指 定 毛 坏 ” 后 的 “选择 或 编辑 毛坯 几 
体 ” 对 话 框 。 通 过 层 管理 





话 框 














功能 设置 第 



































































































































第 9 章 砂 忆 模具 型 腔 加 工 
50 层 为 可 选 层 ， 然 后 选择 如 图 9-18 所 示 的 片 体 ， 再 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 
铣 ” 对 话 框 。 
几何 体 几何 体 全 OO)) 
-AP .7 选择 对 象 (1) FE 
定制 数据 v 定制 数据 
— 添加 新 集 
列表 入 列表 
集 ”项 数 定 
Em es 
ml 
[ 韦 旦 了 [取消 ] [二] [省 
图 9-16 “部 件 几 何 体 ”对 话 框 图 9-17 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 
择 切 削 方 式 和 设置 切削 用 量 


王 CD 


在 “型 腔 狗 ”对 话 杠 





， 如 图 














1) 在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 
2)“ 步 距 ” 下 拉 列表 中 选择 “恒定 
3) “距离 ”文本 框 中 输入 13， 单 位 选择 “mm”; 




















4)“ 每 刀 的 公共 深度 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ” 
5)“ 最 大 距离 ”文本 机 
选取 的 片 体 














刀 轨 设置 人 
方法 NILL, FOUGH [i co 
切削 醒 式 后 跟 随 部 件 加 
步 距 恒定 了 
最 大 距离 [13.00000[m 国 
每 刀 的 公共 深度 恒定 了 
最 大 距离 [Looool[m 国 
图 9-18 ”选取 的 片 体 图 9-19 “型 腔 铣 ”对 话 框 
5. 设置 切削 参数 





王 


中 输入 1。 


9-19 es ne 


























在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 刀 轨 设 置 ” 选 项 组 下 的 切削 参数 后 的 “切削 参数 ”按钮 











局 为 ， 系 统 红 
(1) 设置 策略 
EE 击 “ 策 略 ” 选 项 卡 


bs 












































出 如 图 9-20 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 











框 ， 


匡 口 








山 


刊 参数 。 





在 该 对 话 框 中 设置 切 





























按 如 图 























@“ 切 削 方 向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 铣 ” 


@“ 切 削 顺 序 ” 下 拉 列 表 中 选择 “ 层 优 
@ 义 选 “添加 精 加 工 万 路 ” 复 选 





~ 


》 


Cc; 








Ht 


一 ， 


@ “思路 数 ” 文 本 框 中 输入 1; 





9-20 所 示 设 置 各 项 参数 : 









UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 


@“ 精 加 工 步 距 ”文本 框 中 输入 5， 单位 为 “mm”; 
@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 
(2) 设置 其 他 参数 

单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 按 如 图 9-21 所 示 设 置 各 项 参数 : 















































































































































连接 ”| 空间 范围 | 更 多 3 余 量 拐角 
策略 余 量 “| 拐角 [一 连接] 空间 范围 | ”更 多 
切 前 人 安全 距 元 人 
切削 方 向 [ 硕 先 ” ” 国 刀具 夹 持 器 。 「 3.0000l[m 国 
切 骨 顺序 [Ett 先 加 如 本 [3.00000[m 国 
延伸 刀 轨 v FI 项 [Looollm 图 
精 加 工 刀 路 人 原 有 的 人 
峡 添 加 精 加 工 刀 申 财 区 域 注 接 
刀 赔 数 [1 贱 过 界 通 近 
精 加 工 步 中 。 [5.00000 [mn 了 国 回 容 错 加 工 
毛 二 4 下 限 平面 Y 
入 人 入 | 入 人 和 | 
确定 了 [取消 确定 了 [ 取消 





[El 
一 

多 
TEHI 
MD 

















图 9-20 “切削 参数 ”对 话 届 


@ 激活 “边界 通 近 六 
@ 激活 “容错 加 工 ”; 
@ 其 他 选项 采用 默认 值 。 
当 “ 切 削 参 数 ” 设 置 完毕 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 
6. 设置 非 切削 移动 
在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 路 ， 系 统 弹出 如 
9-22 所 示 的 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 非 切削 运动 参数 。 
(1) 设置 进 刀 方式 
在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 9-22 所 示 。 对 话 框 上 部 为 
“封闭 区 域 ” 进 刀 方式 ， 下 部 为 “开放 区 域 ” 进 刀 方 式 ， 按 图 9-22 所 示 设 定 各 参数 。 

@“ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “螺旋 六 
“和 斜坡 角 ” 文 本 框 中 输入 3; 
“最 小 斜面 长 度 ” 文 本 框 中 输入 0， 单 位 选择 “% 刀 具 ”; 
“开放 区 域 ”选项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 圆 弧 六 
“半径 ”文本 框 中 输入 10; 
“ 圆 弧 角度 “文本 框 中 输入 90; 
其 他 参数 采用 默认 值 。 
(2) 设置 起 点 / 钻 点 
单 击 “ 起 点 /外 点 ”选项 卡 ， 如 图 9-23 所 示 ， 在 “重合 距离 ”文本 框 中 输入 5， 单 位 选 
择 “mm”。 
其 他 选项 卡 中 的 选项 和 参数 都 采用 默认 值 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 “确定 ” 按 
钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 





妈 9-21 “切削 参数 ”对 话 
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六 | 非 切 前 移动 Xx 
转移 /快速 避让 
进 刀 ”|= 退 刀 | 起 点 上 
封闭 区 域 

进 刀 类 型 螺旋 国 
直径 90. 0000() WE 四 [本 
斜坡 角 3.00000 [人 
高 度 3.00000 [mm 国 
高 度 起 点 前 一 层 站 
最 小 实 全 距离 0.0000( [mm 国 
最 小 斜面 长 度 [ 0. 0000(] “| 
开放 区 域 人 
进 刀 类 型 Bt 国 
半径 10.0000( | mm 国 
国 绝 角度 [soonool 
高 度 3.0000][m 国 
最 小 安全 距离 3.00000 [mm 国 

后 做 前 至 最 小 安全 中 刘 加 

人 人 八 八 | 

[确定 取消 
图 9-22 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 1 


























将 “ 主 四 











单 击 “ 型 腔 铣 ”对 
速度 ”按钮 砚 ， 系 统 弹 出 如 
在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 1600， 单 击 


速度 ”选项 组 下 的 “更 多 ”选项 组 展 














话 框 中 的 “ 思 轨 设置 ” 
区 





也 
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| 区 域 起 点 v 

| 

| 预 四 也 点 v 

| 
入 和 人 和 人 | 
[ED [和 














旭 9-23 “ 非 切 前 移动 ”对 话机 








TH 





选项 栏 下 的 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 





9-24 所 示 的 “ 进 








给 率 和 速度 ”对 话 框 。 


8 


6 




















“方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 时 针 ”。 
“切削 ”文本 框 中 输入 420， 单 位 选择 mmpm。 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 组 下 的 “更 多 ” 选 











项 栏 ， 将 “更 多 ”选项 组 


“确定 ”按钮 ， 系 统 返 
8. 产生 刀具 路 径 


1) 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “了 
2) 选择 “确定 ”按钮 ， 接 受 生 成 的 刀具 路 径 ， 刀 其 轨迹 如 


了 











器 到 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 














展开 ， 分 别 在 “ 进 刀 ”文本 框 中 输入 300， 





Ht 

































































自动 设置 v 
主轴 速度 可 
加 主轴 速度 pm) [1600.0000 
更 多 Vv 
进 给 率 
td [420.00000 [mnpn Ee) [| 
快速 和 
更 多 Vv 
单位 Vv 
门 在 生成 时 忧 化 进 给 率 
信和 人 和 人 
瑞 定 了 (取消 ] 

















9-24 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 


TEHI 

















E 成 ”按钮 贤 产 生 刀 














图 9-25 所 示 。 


单位 选择 mmpm, 单 击 


主轴 速度 ”选项 组 下 的 “更 多 ”选项 栏 ， 


,“ 输 出 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “RPM ”， 























路 径 ， 观 察 刀 具 路 径 的 特点 。 








图 9-25 

















粗 加 工 刀 


路径 
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区 3 二 次 粗 加 工 CAV_ROU2 | 


1. 复制 、 
(1) 复种 
击 “ 导 航 器 ”工具 条 
在 操作 导航 工具 的 机 床 | 
键 ， 在 弹出 的 菜 让 
(2) 粘贴 CAV_ROU 操作 














单 
























































项 序 视 
单 中 选择 “复制 ” 


粘贴 CAV_ROUL 操作 
央 CAV_ROU1 操作 
中 的 “机 床 视图 ”按钮 咽 ， 操 作 导航 





名 
































在 操作 导航 工 
菜单 中 选择 “内 部 粘贴” 命 
2. 更 改 粘贴 的 工序 名 称 





在 操作 导航 工具 的 程序 顺序 视 
在 弹出 的 菜单 中 选择 “ 重 命 名 ”命令 ， 输 入 文字 CAV_ 














单 击 右 键 ， 
CAV_ROU2。 


的 机 床 顺 序 视 


命令 ， 





命令 ， 复 币 





























3. 编辑 CAV_ROU 2 操作 


























(1) 设置 切削 深度 
在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 
度 ” 下 的 “最 大 距离 ”文本 框 
(2) 设置 切 肖 


























刊 参数 














在 “型 腔 独 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 前 参数 ”后 




















单 击 “ 导 航 器 ”工具 条 中 的 “程序 顺序 视图 
视窗 。 双 击 CAV_ROU 2 操作 ， 














弹 





“小 




















器 中 显示 为 机 床 顺 序 视图 。 











中 ， 先 用 鼠标 选择 粗 加 工 工序 CAV_ROU1， 再 单 击 右 
I 操作 CAV_ROU1 。 
























































图 中 ， 先 用 鼠标 选择 刀具 “D8” 再 单 击 右键 ， 在 弹出 的 
粘贴 刚才 复制 操作 的 CAV_ROU1。 
图 中 ， 先 用 鼠标 选择 粘贴 操作 的 CAV_ROU1_ COPY， 再 





ROU2， 即 操作 名 称 改 为 


”按钮 吐 , “操作 导航 器 ”切换 到 程序 顺序 
出 “型 腔 铣 ”对 话 和 





HH 











EE” 下 的 “最 大 



































E 离 ”文本 框 中 输入 $,“ 每 刀 的 公共 深 


中 输入 0.6， 如 图 9-26 所 示 。 


的 “切削 参数 ”按钮 避 ， 系 统 弹出 如 















































图 9-27 所 示 的 “切削 参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 空 间 范 围 ” 选 项 卡 ,“ 参 考 刀 有 具 ” 下 拉 列 表 中 选 
择 “D16”， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 返 回 到 “型 腔 狗 ”对 话 框 
[策略 余 量 拐角 
空间 范围 更 多 
毛坯 v 
碰撞 检测 v 
刀 轨 设 置 人 小 面积 如 让 v 
参考 刀具 人 
方法 NILL_ROUGH 国 村 CT 
本 区 因 参考 刀具 |D16 的 0- 四 | 润 陶 | 
切削 模式 扩 跟随 部 件 器 重大 距离 dd 
步 距 恒定 Sa 陡峭 
最 大 距离 5.0000L m 加 
每 刀 的 公共 深度 [恒定 Ea 入 人 和 | 
最 太 距 离 0.6000L | mm 站 确定 职 消 
图 9-26 “型 腔 铣 ”对 话 框 图 9-27 “切削 参数 ”对 话 框 








(3) 设置 非 切削 运动 
在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 




















单 击 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 网 ， 系 统 弹出 如 








区 











出 


800， 单 位 选择 “mmpm”， 单 击 “ 古 
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9-28 所 示 的 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ， 
在 “ 非 切 省 




















定 各 参数 : 








@“ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 
@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 
E 击 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 ! 
(4) 设置 进 给 和 速度 

在 “型 腔 铣 ”对 话 框 中 ， 
“ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 



























































的 “而 
























































4. 产生 刀具 路 径 





在 该 对 话 
和 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 


定 ” 按 钮 ， 


单 击 “ 进 给 率 和 速度 ” 
在 “主轴 速度 ”文本 
6 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 


第 9 齐 



































表 框 中 选择 “ 治 形状 斜 进 刀 ” 


系统 返 

















1) 单 击 “操作 ”选项 组 下 的 “生成 ”按钮 早产 生 刀 








2) 选择 “ 


苇 移 /快速 | 这 让 | 更 多 

| 进 刀 退 刀 | 起 点 / 钻 点 
人 

BE 光大 打开 全 jE 
[3.0000 [到 | 

[sam 全 
前 一 层 国 
| | 最 大 宽度 所 加 
|| 最 小 安全 距离 。 [0.00000 [mm 国 
| 晤 小 笛 面 K 度 [0.00000 [WJ 本 [加 | 























封闭 区 域 
进 刀 类 型 
伸 坡 角 
| | 高 度 
高 度 起 点 








| 开放 区 域 
| 初始 封闭 区 域 
| 初始 开放 区 域 


<|<|< 








入 和 人 入 | 


确定 [取消 








图 9-28 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 


HH 





半 精 


1 复制、 粘贴 CAV_ROU1 操作 

(1) 复制 CAV_ROUI1 操作 

单 击 “ 导 航 器 ”工具 条 中 的 “机 床 视图 
在 操作 导航 工具 的 机 床 顺序 视图 中 ， 先 用 


加 工 CAV_SEMII1 

















39? 



































键 ， 在 下 


菜单 中 选择 “内 部 粘贴” 命 














出 的 菜单 中 选择 “复制 ” 命 
(2) 粘贴 CAV_ROU 操作 
在 操作 导航 工具 的 机 床 顺 序 视 图 
粘贴 














命令 ， 








前 定 ”按钮 ， 接 受 生 成 的 刀具 路 径 ， 刀 具 轨 


按钮 器 ， 操 作 导 航 器 ， 
鼠标 选择 粗 加 工 操 作 操 




















迹 如 








后 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 蝎 ,， 
甘 中 输入 2800 
回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 


图 9-29 ”二 次 粗 加 工 刀 县 








框 中 设置 非 切削 运动 参数 。 
9-28 所 示 。 按 











9-28 所 示 设 





© 





回 到 “型 腔 狗 ”对 话 杠 。 























系统 红 
“切削 ”文本 框 中 输入 














路 径 ， 观 察 刀 有 具 路 径 的 特点 。 
图 9- 


29 所 示 。 

















路 径 




















命令 ， 市 


中 ， 先 用 鼠标 选择 刀 


刚才 复制 操作 的 CAV_ROU。 


制 操作 CAV_ROU。 




















[2 ed 
< “RS, 





显示 为 机 床 顺序 视图 。 
作 CAV _ ROU， 再 
































| 














再 单 击 右键 ， 在 弹 
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2. 更 换 粘 贴 CAV_ROU 操作 的 名 称 

在 操作 导航 工具 的 程序 顺序 视图 中 ， 先 用 鼠标 选择 粘贴 的 操作 CAV_ROU_COPY， 再 单 
击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “ 重 命名 ”命令 ， 输 入 文字 CAV_SEMI， 即 操作 名 称 改 为 
CAV_SEMI。 

3. 编辑 CAV_SEMI1 操作 
单 击 “ 导 航 器 ”工具 条 中 的 疆 按 钮 , “操作 导航 器 ”切换 到 程序 顺序 视窗 。 双 击 CAV_ 


-十 -也 
日 2 人 -人 


SEMI1 操作 ， 或 者 选择 CAV_SEMI1 操作 ， 单 击 右键 ， 再 选择 “编辑 ”命令 ， 系 统 弹 出 “型 
腔 铣 ” 对 话 框 。 

(1) 重新 选择 加 工 方法 

在 “型 腔 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 刀 轨 设 置 ” 选 项 卡 将 其 展开 ,“ 方 法 ”下 拉 列 表 中 
选择 “MILL SEMI FINISH”， 如 图 9-30 所 示 。 

(2) 设 定 切 削 方式 和 切削 用 量 

在 “型 腔 铣 ”对 话 框 中 ， 设 置 切削 方式 和 切削 用 量 ， 如 图 9-31 所 示 。 























































































































ey 




































































如 较 设 置 人 
刀 轨 设置 A sm ee 
5 切削 模式 了 轮 廓 加 工 国 
步 距 残余 高 度 国 
NILL,_FINISH 最 大 残余 高 度 0.0500L 
切 前 重 式 NILL_ ROUGH 附加 刀 路 [ 0 
步 距 每 刀 的 公共 深度 。 [全 定 同 
最 大 距离 -ooood|nm 站 最 大 距离 0.50000 [mn 国 
图 9-30 ”重新 选择 加 工 方法 图 9-31 “型 腔 铣 ”对 话 框 























“切削 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “轮廓 加 工 ”; 
“ 步 距 ” 下 拉 列 表 中 选择 “残余 高 度 ” 
“最 大 残余 高 度 ” 文 本 框 中 输入 0.05; 
“每 刀 的 公共 深度 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 六 
“最 大 距离 ”文本 框 中 输入 0.5。 
(3) 设置 非 切 削 运 动 
在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切削 移动 ”按钮 园 ， 系 统 弹 出 如 
图 9-32 所 示 的 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 
卡 ， 按 图 9-32 所 示 设 定 各 参数 。 
@“ 封 闭 区 域 ”中 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列表 中 选择 “与 开放 区 域 相 同 六 
@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 
EE 他 选项 卡 中 的 选项 和 参数 都 采用 默认 值 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 的 “确定 ” 按 
钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 
(4) 设置 进 给 参数 
单 击 “ 型 腔 铣 ”对 话 框 中 的 “ 刀 轨 设置 ”选项 栏 下 的 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 率 和 
速度 ”按钮 则 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 3200， 
“切削 ”文本 框 中 输入 800， 单 位 选择 “mmpm”。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 






















































































































































































































































































铣 ” 对 话 框 。 





4. 产生 刀具 路 径 
1) 单 击 “ 操 作 ” 选 项 





























组 下 的 “生成 ”按钮 肾 产 生 刀 









































2) 选择 “确定 ”按钮 ， 接 受 生成 的 刀具 路 径 ， 刀 有 具 轨迹 如 
夺 | 非 切 前 移动 X 
eR | 更 多 

re 和 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 和 
进 刀 类 型 [与 开放 区 域 相同 国 ] 
开放 区 域 v| 
初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 v 

AAA | 

也 [ 有 | 


9.2.8 








曲面 精 加 工 





图 9-32 “ 非 切削 移动 ”对 话 杠 





1. 创建 国定 轴 曲 面 轮 廓 铣 





、 























内 条 “刀片 ”， 





序 ”对 话 杠 








按 图 9-34 设 























的 “创建 工序 ”按钮 过 ， 系 统 弹 
置 各 选项 : 


1)“ 类 型 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “mill contour”; 


2)“ 工 
3)“ 程 





这 ”下 拉 列 表 





字 子 类 型 ”选项 选择 第 2 行 第 1 个 图 标 赵 即 








D 
口 








固定 轴 























PhP 选择 “PROGRAM”; 





4)“ 几 何 体 ”下 拉 列 表 中 选择 “MCS2”; 
5)“ 刀 有 具 ”下 拉 列 表 
6)“ 方 法 ”下 拉 列 表 上 
7)“ 名 称 ” 文 本 框 中 输入 “FIXED_FIN”。 


选择 “R3 














P 选 择 “MILL FINISH”; 











、 














在 如 图 9-35 所 示 “ 固 定 轮廓 狗 ” 对 话 框 中 ， 单 
几何 体 ”按钮 响 ， 系 统 弹出 “部 件 
定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “ 











击 “看 
选择 部 件 几何 体 








定 ” 或 者 “应用” 按钮， 系统 弹 上 














几何 体 ” 对 话 框 。i; 


























加 


定 轮 亡 铣 ”对 话 框 。 








3. 确定 驱动 方式 


在 [2 
然后 
定 驱 动 几 


329 
全 


“ 指 


“边界 几何 
边界 ”对 话 框 。 





同 定 轮 廊 猎 ”对 
单 击 “ 编 辑 ” 按 

















体 ” 对 话 框 。 
“刀具 位 置 




















可 体 ” 后 的 “选择 或 编辑 驱动 几 
“模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “3 


话 框 中 ， 
钮 只， 系统 弹出 如 医 


























9-36 所 示 的 “ 边 

















图 9-33 ” 半 精 加 工 思 具 























\ 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 
图 9-33 所 示 。 














路 径 











中 9-34 所 示 的 “创建 工 


面 轮廓 铣 ; 


如 图 9-35 所 示 的 “ 








“驱动 方式 ”选项 组 下 的 “方法 ”下 拉 列 表 
力 界 驱 动 方式 ”对 话 框 。 单 击 
可 体 ” 按 钮 4， 系 统 弹出 如 区 
边界 ”， 9-38 所 示 


同 定 轮廓 猎 ” 对 训 








6 框 。 




















牛 ” 后 的 “选择 或 编辑 部 件 
框 选 所 有 模型 ， 

















6 
| 朋 






































中 选择 “ 边 


























9-37 所 示 的 
的 “创建 




















1 


























”下 拉 列 表 中 选择 “ 相 切 ”; 


通过 过 层 管 





里 设置 


第 20 层 为 可 选 层 ， 
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然后 选择 如 图 9-39 所 示 的 曲线 ， 再 设置 第 20 层 为 不 可 见 层 ， 单 击 “ 硬 


到 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。 单 击 “ 硬 





























角 定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “边界 对 




















外 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 加 
区 动 方式 ”对 话 框 。 最 后 























TH 


图 9-34 “创建 工序 ”对 话 


























图 9-35 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 



































设置 各 项 参数 ， 按 图 9-36 设置 各 选项 : 
几何 体 
| Nt 
mill_contour 
工序 子 类 型 人 
时 则 下 由 旭 朗 
E 图 号 wg 
昌 昌 人 筷 喷 、 
惟 臣 慌 周 有 具 
投影 矢量 Y 
| 人 工具 Y 
[Ga 国 7 v 
刀 轨 设置 Y 
机 床 近 制 v 
各 v 
选项 Y 
操作 Y 
[zzzm 0] 
信和 人 和 人 
ER 二 CE CR 区 








TH 









































从 | 达 界 驱动 方法 x 
驱动 几何 体 
模式 
名 称 | 
部 件 空间 范围 [ A ] 
材料 侧 外 部 / 右 
几何 体 类 型 者 件 [了 
全 [ 定制 边界 数据 | 
面 选择 
切削 方向 岳 尘 己 网 名 略 孔 
步 臣 [是 ” 国 冠 略 岛 
最 大 距离 [5.3000[m 国 品 知 略 合 伞 角 
附加 刀 路 凸 过 [可 可 | 
更 多 Y 凹 进 对 中 | 
到 M4 - 移 除 上 一 个 
信和 人 人 
所 袁 是 三 取消 ] 十 守卫 [到 加 ] (取消 ] 
图 9-36 “边界 驱动 方式 ”对 话 框 图 9-37 “边界 几何 体 ” 对 话 框 








@“ 空 间 范围 ”选项 组 下 的 “部 件 空间 范围 ”下 拉 列 表 中 选择 “最 大 的 环 ”， 
@“ 切 削 模 式 ” 下 拉 列 表 中 选择 “轮廓 加 工 ”; 





你 | 创建 边界 Xx 
平面 自动 yy 
材料 侧 外 部 区 


刀具 位 轩 相 柯 区 
[ 定制 成 员 数据 ] 
| 成 链 





C5 博 定 刁 [又 画 | (取消 ] 
图 9-38 “创建 边界 ”对 话 放 








TH 











“ 步 距 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 六 
“最 大 距离 ”文本 框 中 输入 0.3; 
“附加 刀 路 ”文本 框 中 输入 500; 
其 他 选项 采用 默认 值 。 






























































4， 设 置 切削 参数 
在 “固定 轮 亡 狗 ”对话 框 中 ， 单 击 “ 切 


















































图 9-39 选取 的 曲线 


“切削 方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 铣 ” 





击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “国定 轮廓 饶 ” 对 话 框 。 





















































如 图 9-40 。 “切削 参数 ”对 话 框 。 


有 














框 ， 1 默认 值 设置 。 






















































































“警告 >， 其 他 参数 按 默认 值 设置 。 


窜 | 切削 参数 
安全 设置 | 室 辣 范围 | 砚 多 
策略 


















































多 本 路 | 余 量 | 拐角 
切削 方向 和 人 
| 吉方 向 。 [ 磁 避 
| 延伸 刀 轨 和 
| 口 在 第 上 延伸 
| 最 汪 损 角 角 度 (135. 0000d) 
| 











和 人 和 人 人 入 
确定 一 | 取消 





图 9-40 “切削 参数 ”对 话 


TH 





1 




















削 参 数 ” 后 的 “切削 参数 ”按钮 臣 六 ， 系 统 弹 出 


























单 击 “策略 ”选项 卡 ， 按 如 图 9-40 所 示 设 置 各 项 参数 ， 选 中 “在 边缘 滚动 刀具 ” 复 选 








单 击 “ 安 全 设置 ”选项 卡 ， 按 如 图 9-41 所 示 设 置 各 项 参数 :“ 过 切 时 ”下 拉 列 表 中 选择 


页 | 切 前 参数 


策略 || 多 刀 路 | 余 量 部 
安全 设置 空间 范围 


检查 几何 体 
过 切 时 EDS 
检查 安全 卫 离 [3.0000] [mm 国 
部 件 几 何 体 人 
刀具 顽 持 器 [3.000olm， 加 
刀 柄 [_3.0ooollm 国 
JJ 项 [5.00000[m 国 



































人 和 人 和 人 
[确定 了 J 人 取消 








图 9-41 “切削 参数 ”对 话 框 2 








FE 击 “更 多 ”选项 卡 ， 按 如 图 9-42 所 示 设 置 各 项 参数 :“ 最 大 步 长 ”文本 框 中 输入 








100， 其 他 参数 按 默 认 值 设置 。 单 击 “ 确 定 ” 


























按钮 ， 系 统 返回 到 “固定 轮 廊 铣 ” 对 话 框 。 















UG NX 8.5 至 摊 加 工 入 5 实例 精 计 


5. 设置 非 切 削 移 动 
在 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”后 的 “ 非 切 削 移 动 ”按钮 加， 系统 弹 
出 如 图 9-43 所 示 的 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 。 




















rod a LE xX 
转移 /快速 更 多 
进 刀 
开放 区 域 人 
GA: 
进 思 类 型 
进 刀 位 置 


指定 平面 









































高 度 
根据 部 件 /检查 入 
| 
进 刀 类 型 
初始 v | 
AAA | 
[ 韦 定 | 
图 9-42 “切削 参数 ”对 话 框 3 图 9-43 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 1 








在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 9-43 所 示 设 定 各 参数 。“ 开 
放 区 域 ” 选 项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 插 削 ”%“ 进 刀 人 位置” 下拉 列表 中 选择 
“平面 ” 然后 单 击 “指定 平面 ”后 的 “平面 对 话 框 ”按钮 中 ， 系 统 弹出 如 图 9-44 所 示 的 
“平面 ”对 话 框 。 选 择 如 图 9-45 所 示 的 零件 模型 上 表面 ， 然 后 在 “距离 ”文本 框 中 输入 
5， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 。 在 “高 度 ” 文 本 框 中 输入 0， 
“根据 部 件 /检查 ”选项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “与 开放 区 域 相同 ”。 









































| 区 Bab 器 
























人 选择 对 象 (1) 国 印 | 

- YM , 
平面 方位 Y \ 
坊 置 入 六 | 
国庆 置 让 i 
距离 pp 面 7 体 (63) 
反 向 \ 

信和 人 和 人 
区- 下 
图 9-44 “平面 ”对 话 杠 图 9-45 选取 的 上 表面 
































单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 9-46 所 示 设 定 各 参数 “开放 区 域 ” 选 项 组 下 的 “ 退 刀 类 
型 ”下 拉 列 表 中 选择 “与 进 刀 相同 ” “根据 部 件 /检查 ”选项 组 下 的 “ 退 刀 类 型 ”下 拉 列 表 
中 选择 “与 开放 区 域 退 刀 相 同 ” “最 终 ” 选 项 组 下 的 “ 退 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “与 开放 




















区 域 退 刀 相同 ”。 


展开 , “逼近 方法 ” 
“自动 平面 ”“ 安 
型 ” 下拉 列 表 
全 相同 。 
之 间 相 同 ”， 


运动 ” 


率 和 速度 ”按钮 岗 ， 系 统 红 











击 “ 转 移 / 快 速 ”选项 卡 ， 按 图 


























全 距离 ”文本 框 中 输入 3; 


下 拉 列 表 中 选择 “安全 距离 - 
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9-47 所 示 设 定 各 参数 。 单 击 “ 区 域 之 
“安全 设置 选项 ”下 拉 列 表 中 选择 
“离开 ”的 设置 与 “逼近 ”的 设置 相同 ; 


刀 轴 ”， 








间 ” 选 项 栏 将 

















I 








“ 移 刀 类 














如 图 9-48 所 示 。 





























他 | 非 切 前 移动 |X 
[转移 /快速 | ”避让 更 多 
进 刀 | 退 刀 
开放 区 域 人 
退 刀 类 型 。 [与 进 刀 相同 ” 国 
根据 部 件 /检查 人 
退 妃 类型。 [与 开放 区 域 退 刀 加 
最 终 人 
退 刀 类 型 [与 开放 区 域 退 刀 加 
A 八 A 和 人 人 
三 形 定 了] = 








图 9-46 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 2 





























对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “ 


6. 设置 进 给 参数 








































































































轴 转 速 。 
在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 3300,“ 切 削 
其 他 参数 采用 默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 

















“初始 和 最 终 ”选项 组 下 的 “逼近 方法 ”和 “ 离 


选择 “直接 ”“ 区 域内 ”选项 组 下 的 设置 与 “区 域 之 间 ” 选 : 
开 方 法 ”下 拉 列 表 中 选择 “与 区 域 





字 | 非 切 前 移动 1 















































公共 安全 设置 v 
区 域 之 间 入 
通 近 人 
双 近 方法 。 [安全 距离 - 如 
安全 设置 选项 [自动 平面 。” 国 
安全 距离 3. 0000(| 
显示 [SS 
移动 事件 终点 2 
囊 开 人 
离开 方法 安全 距离 - 刀 和 
安全 设置 选项 [自动 下 面 。 ”区 
安全 距离 3.0000( 
显示 
移动 事件 起 点 YS 
移 志 人 
移 刀 类 型 直接 避 
移动 事件 起 点 3 
八 和 人 人 
[取消 
图 9-47 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 3 











项 组 下 的 设置 完 





其 他 选项 卡 中 的 参数 全 部 采用 默认 值 。 当 所 有 非 切削 运动 参数 设置 完 后 ， 








固定 轮廓 犹 ” 对 话 框 。 





出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 








”文本 框 中 输入 700， 和 
定 轮 廊 狗 ”对话 框 。 





回 到 “加 



































击 “ 非 切 省 














R= 











FE 击 “固定 轮 亡 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 思 轨 设置 ”选项 组 下 的 “ 进 给 率 和 速度 ”后 的 “ 进 给 
在 该 对 话 框 中 设置 进 给 速度 和 主 


位 选择 “mmpm”。 









7. 产生 刀具 路 径 
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1) 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 肾 产 生 刀 





2) 选择 “确定 ”按钮 ， 接 受 生成 的 刀具 路 径 ， 
| 


进 吉 退 刀 
转移 /快速 避让 | 更 多 
区 域 距 训 
公共 安全 设置 
区 域 之 间 
区 域内 
初始 和 最 终 
| 通 近 人 
通 近 方 法 与 区 域 之 间 相同 国 ] 
吏 开 人 


高 开 方法 【与 区 域 之 间 相 同 加 | 


光 硕 Vv 














>I<I<|I<|I< 


























人 八 八 | 


E 韦 是 [取消 
图 9-48 “ 非 切削 移动 ”对 话 术 





TH 
人 
































图 9-49 


路 径 ， 观 察 刀 具 路 径 的 特点 。 
有 具 轨迹 如 
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本 章 以 图 10-1 所 示 的 电极 模型 为 例 讲 


be 


10.1 











10.1.1 








随 着 生活 水 平 的 不 断 提 高 ， 人 们 对 产品 的 要 求 也 越 来 越 高 ， 不 仅 要 功 色 





品 的 外 形 美观 ， 





这 前 














he 
C= 
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电极 的 数控 加 工 实例 

















解 电极 的 数控 加 工 过 程 。 





es 


极 模型 























实例 分 析 和 确定 加 工 方案 


加 工 工艺 








齐备 ， 











随 着 产品 形状 复杂 程度 的 不 断 提高 ， 


化 的 机 械 秆 

















| 造 手 


F 段 。 模 具 的 生产 











心 的 结构 ， 最 后 才能 负 























给 模具 的 设计 生产 提出 了 更 高 的 要 求 。 模 具 型 芯 的 加 工 是 模具 的 关键 ， 
一 个 产品 的 模具 型 蕊 的 加 工 





往往 需要 集结 各 种 











还 要 求 产 





各 样 现 代 









































A 

















民 多 模 


都 是 








1 

















经 加 











(绘图 的 4 





E 标 原 











腔 铣 ， 精 加 工 要 

















般 是 根据 产品 的 结构 来 古 
定 模 具 型 蕊 的 加 工 工艺 。 
直接 用 加 工 中 心 加 工 吕 


定 模具 的 结构 ， 进 而 确 


























来 的 ， 有 些 模 具 在 加 工 中 心 上 无 法 加 工 出 








中 心 进行 粗 加工 后 ， 
电极 的 材料 一 般 是 紫铜 ， 紫 铜 毛坯 的 大 小 是 54 mmx44 mmx45 mm， 机 床 编程 的 原点 
。 对 刀 时 ，X、Y 方 癌 进行 分 中 ，Z 方向 以 顶 
心 与 图 形 的 中 心 重 合 。 





点 ) 和 





加 工 坐 标 原 点 如 下 。 

















© X: 模 





图 形 的 中 心 重合 
的 距离 来 确定 Z 的 位 置 补偿 ， 而 毛坯 的 

毛坯 一 般 是 一 块 方 料 ， 所 以 有 些 地 方 的 加 工 余 量 较 大 。 
分 好 几 步 加 工 











再 用 铀 电极 放 














加工 出 来 。 
































毛坯 的 中 心 ; 


@ YY: 模具 毛坯 的 中 心 ; 


@ Z: 模具 毛坯 的 上 表面 ， 及 模 





型 的 最 


首先 进行 粗 加 工 ， 粗 加 





定 模具 型 





来 ， 模 具 





面 到 原点 











采用 型 





高 点 。 


电极 的 数控 加 工 实例 





© 









UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 





5 技术 难点 分 析 

实际 的 火花 加 工 要求 电 极 比 工件 小 一 个 放电 间 隐 ， 抽 以 在 半 精 加 工 和 精 加 工时 加 工 余 量 
与 一 般 的 模具 加 工 有 所 不 同 ， 加 工 余 量 一 般 设 置 为 负 值 。 

该 模型 虽然 简单 ， 但 是 加 工 过 程 较为 复杂 ， 上 表面 、 上 侧面 、 下 侧面 和 底面 都 要 分 开 单 
独 加 工 。 
生生 成 刀 轨 的 编程 步骤 | 


使 用 UG NX 8.5 生成 数控 加 工程 序 的 基本 步骤 如 图 10-2 所 示 ， 本 书 
据 后 讲解 。 
















































































SN 











4 国 | 











SS 


\ 从 获得 CAD 数 





获得 CAD 数 据 模 


选择 加 工 环境 ， 
定义 和 CAM 设 置 


创建 几何 体 
创建 /修改 加 工 父 组 

















生成 刀具 轨迹 
刀具 路 径 的 验证 、 编 辑 












































图 10-2 UG NX 8.5 生成 刀具 轨迹 的 流程 图 





10.14 


加 工 方案 如 下 。 

1) 粗 加 工 : B10 的 立 铣 刀 ， 采 用 型 腔 铣 。 

2) 下 层 侧 面 半 精 加 工 : @10 的 立 铣 刀 ， 采 用 平面 铣 。 
3) 下 层 侧面 精 加 工 ，@10 的 立 铣 刀 ， 采 用 表面 铣 。 
4) 下 层 底面 精 加 工 : @10 的 立 铣 刀 ， 采 用 平面 铣 。 
5) 中 间 侧 壁 精 加 工 ，@10 的 立 铣 刀 ， 采 用 平面 铣 。 
6) 中 间 底 面 精 加 工 ，@10 的 立 铣 刀 ， 采 用 平面 铣 。 
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7) 顶 面 精 加 工 : @10 的 立 铣 刀 ， 采 用 平面 铣 。 
8) 顶部 曲面 半 精 加 工 ，@4 的 球 头 铣 刀 ， 采 用 深度 加 工 轮廓 。 
9) 顶部 曲面 精 加 工 : B4 的 球 头 铣 刀 ， 采 用 固定 轮廓 铣 铣 。 
































具体 的 加 工 工艺 方案 如 表 


























10-1 所 示 。 > 


表 10-1 加 工 工艺 方案 表 

























































































序 号 方 ”法 程 序 名 刀具 名 称 刀具 直径 R 部 件 余 量 /mm 
1 粗 加 工 CAV ROU D10 10 0 0.2 
2 下 层 侧面 半 精 加 工 XCM_SIM FIN D10 10 0 0.1 
3 下 层 侧面 精 加 工 XCM FIN D10 10 0 0 
4 下 层 底 面 精 加 工 XDM_FIN D10 10 0 0 
5 中 间 侧 壁 精 加 工 ZCB_FIN D10 10 0 -0.08 
6 中 间 底 面 精 加 工 ZJCM _FIN D10 10 0 -0.08 
7 顶 面 精 加 工 DM_ FIN D10 10 0 -0.08 
8 顶部 曲面 半 精 加 工 CAV_SIMI FIN R2 4 2 0 
9 顶部 曲面 精 加 工 FIXED FIN R2 4 2 -0.08 
























































10.2 具体 的 加 工 步 又 





上 和 是 打开 文件 并 进入 加 工 模块 | 





1. 打开 文件 























件 ” 对 话 框 ， 选 择 本 书 光盘 中 
2， 进 入 加 工 模块 





























启动 UG NX 8.5， 单 击 “ 标 准 ”工具 条 中 的 “打开 ”按钮 已， 系统 弹出 “打开 部 件 文 
































的 “X:/10/10-1.prt” 文 件 ， 单 击 “OK” 按 钮 。 





~ 























进入 加 工 环境 ， 选 择 菜 单 命令 “开始 ”一 “加 工 ”， 系统 弹出 “加 工 环境 ”对 话 框 ， 在 











“CAM 会 话 配置 ”中 选择 “cam general”， 在 “要 创建 的 CAM 设置 ”中 选择 mill_ contour 模 
































板 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 进入 加 工 环境 。 


ty 风笛 创建 程序 组 


1. 创建 程序 组 CK-Al 








1) 选择 “导航 器 ”工具 条 的 “程序 顺序 视图 ”按钮 宫 ,， “操作 导航 器 ”切换 到 程序 顺 





序 视 图 。 














序 ” 对 话 框 。 在 “类 型 ” 下 二 











2) 单 击 “ 刃 片 ” 工 具 条 中 的 “创建 程序 ”按钮 至 ， 系 统 弹出 如 图 10-3 所 示 的 “创建 程 
立 列 表 中 选择 “mill contour”， 在 “程序 ”下 拉 列 表 中 选择 










































































2. 创建 程序 组 CK_A2 





“PROGRAM”， 在 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 “CK_A1”。 单 击 “ 应 用 ”按钮 ， 系 统 弹出 如 
图 10-4 所 示 的 “程序 ”对 话 框 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 即 可 创建 程序 组 CK_A1。 


















































创建 程序 组 CK_A2 与 创建 程序 组 CK Al 的 方法 基本 相同 ， 不 同 的 是 程序 组 的 名 称 ， 
























在 如 图 10-3 所 示 的 “创建 程序 ”对 话 框 中 的 “名 称 ” 文 本 
OR 


类 型 














[n 11]_contour 


程序 子 类 型 


人 
-图 
人 








名 称 








[CK_Al 


图 








CE 而 守卫 启用 下] (取消 ] 








10-3 “创建 程序 ”对 话 框 


3. 创建 程序 组 CK_A3 





创建 程序 组 CK_A3 与 创建 程序 组 CK_ Al 的 方法 基本 相同 ， 不 同 的 是 程序 组 的 名 称 ， 
在 如 图 10-3 所 示 的 “创建 程序 ”对 1 
4. 创建 程序 组 CK_A4 
创建 程序 组 CK_A4 与 创建 程序 组 CK_A1l1 的 方法 基本 相同 ， 不 同 的 是 程序 组 的 名 称 ， 
在 如 图 10-3 所 示 的 “创建 程序 ”对 1 















































1) 单 击 “导航 器 ”工具 条 的 “机 床 视图 
2) 单 击 “ 加 工 创建 ”工具 条 














建 刀具 ”对 话 框 。“ 甩 
在 “刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “GENERI 
击 “ 应 用 ”按钮 ， 弹 出 如 图 10-6 所 示 








天 框 中 的 “名 称 ” 文 本 框 


天 框 中 的 “名 称 ” 文 本 框 























具 子 类 型 ”选择 


























les MX 
类 型 人 
[mill_contour 加 
库 Y 
刀具 子 类 型 人 
罗 多 名 出 
呈 志 上 吃 
位 置 人 
刀具 [Ganrc_ mc 四 
名 称 人 
D10 

[确定 | | 应 用 ] | 取消 
图 10-5 “创建 刀具 ”对 话 框 
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E 中 输入 “CK_A2”。 





OR 
开始 事件 入 | 
操作 员 消息 
站 操作 员 消 息 状态 

信人 八 八 
[是 刁 [取消 ] 
图 10-4 “程序 ”对 话 框 


























FPF 输 入 “CK_A3”。 














王 口 





”按钮 号 , “操作 导航 器 ”切换 到 机 床 视图 。 
中 的 “创建 刀具 ”按钮 喝 ， 系 统 弹 出 如 图 











FPF 输 入 “CK_A4”。 














HH 









































ro: Pim: 

| 工具 [ 思 柄 |[ 夹 持 器 |[ 更 多 

| 图例 Y 

| 尺寸 人 

| Wm) 直径 _10.0000 
人 1) 下 半径 0.0000( 
虽 ) 锥 角 0.0000L 
名 ) 尖 角 0.0000L 
人 ) 长 度 _75. 0000( 
全 L) 刀刃 长 度 50. O000( 
刀刃 2 

| 

| 若 述 Vv 
编号 Y 

| 妨 置 Y 

| 信息 Y 

| 库 Y 
预览 v| 

和 人 和 人 人 | 
C5 顽 定 了 (取消 





图 10-6 “ 钳 思 -5 参数 ”对 话 


TH 





10-5 所 示 的 “ 创 
图 标 里 ， 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill_contour”， 

C MACHINE”， 在 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 “D10”， 自 
的 “ 铣 刀 -5 参数 ”对 话 框 。 
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3) 设置 刀具 的 参数 ， 按 图 10-6 所 示 设 置 。 
@“ 直 径 ” 为 10。 
@“ 下 半径 ”为 0。 


@ 其 他 选项 采用 默认 值 。 > 
刀具 参数 设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 则 D10 立 铣 刀 就 创建 好 了 。 


4) 用 同样 的 方法 创建 D4R2， 刀 上 其 的 参数 :“ 直 径 ” 为 4,“ 下 半径 ”为 2。 


10.2.4 | 确定 加 工 坐 标 系 和 几何 体 
选择 “导航 器 ”工具 条 的 “几何 视图 ”按钮 哑 ,,“ 操 作 导 航 器 ”切换 到 加 工 几何 视图 。 
1， 确 定 加 工 坐标 系 
双击 右 侧 操作 导航 器 中 的 MCS_ MILL， 或 者 在 右 侧 操作 导航 器 中 选择 MCS MILL， 单 
击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 如 图 10-7 所 示 。 系 统 弹 出 如 图 10-8 所 示 的 
“MCS 铣削 ”对 话 框 。 单 击 “ 指 定 MCS” 后 的 “CSYS 对 话 框 ”按钮 苹 ， 系 统 弹 出 如 
10-9 所 示 的 “CSYS” 对 话 框 。 选 取 如 图 10-10 所 示 的 上 表面 的 圆心 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系 统 返 回 到 “MCS 铣削 ”对 话 框 。 

























































































位 | C5 筑 剖 Xx 


机 床 坐 标 系 


入 
久 指定 cs 回 泛 加 











GEONMETRY 


























图 10-7 编辑 “坐标 系 ” 图 10-8 “MCS 铣削 ”对 话 杠 














[oR SE 


类 型 人 












边 7 实体 (1) 








人 和 人 人 和 人 





图 10-9 “CSYS” 对 话 框 图 10-10 选取 上 表面 的 圆心 






























2. 设置 安全 平面 
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在 “MCS 铣削 ”对 话 框 中 的 “安全 设置 选项 ”下 拉 列 表 中 选择 “平面 ” 单 击 “指定 平 
面 ”后 的 “平面 对 话 框 ”按钮 划 ， 系 统 弹出 如 图 10-11 所 示 的 “平面 ”对 话 框 。 在 “类 型 ” 
下 拉 列 表 中 选择 “XC-YC 平面 ”， 在“ 偏 置 和 参考 ”选项 组 下 的 “距离 ”文本 框 中 输入 
































48， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 产 生 安全 平面 如 图 


























框 ， 再 单 击 “确定 ”按钮 。 








态 | 笠 面 2 | 其 
类 型 人 


回 XC-YC 平面 国 


仿 置 和 参考 








人 入 和 人 


Fi Ti) 
图 10-11 “平面 ”对 话 杠 
3. 创建 铣削 几何 体 


























10-12 所 示 ， 系 统 返 回 到 “MCS 铣削 ”对 话 


安全 平面 
ZM YN 











图 10-12 创建 的 安全 平面 








单 击 “ 操 作 导 航 器 ”中 的 MCS_MILL 前 的 由 图 标 ， 将 MCS_MILL 展开 ， 如 图 10-13 所 
示 ， 然 后 双击 “WORKPIECE”， 系 统 弹 出 如 图 10-14 所 示 的 “工件 ”对 话 框 。 单 击 “ 指 定 
部 件 ”后 的 “选择 或 编辑 部 件 几何 体 ” 按 钮 响 ， 系 统 弹 出 如 图 10-15 所 示 的 “部 件 几何 体 ” 
对 话 框 。 选 择 整个 模型 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “工件 ”对 话 框 。 单 击 “ 指 定 毛 
坯 ”后 的 “选择 或 编辑 毛坯 几何 体 ”按钮 &， 系 统 弹 出 如 图 10-16 所 示 的 “毛坯 几何 体 ” 
对 话 框 。 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “包容 块 "”， 然 后 在 “XM-” 文 本 框 中 输入 2， 在 
“XM+” 文 本 框 中 输入 2， 在 “YM-” 文 本 框 中 输入 2， 在 “YM+” 文 本 框 中 输入 2， 在 
“ZM+” 文 本 框 中 输入 0.6， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “工件 ”对 话 框 ， 则 铣削 几何 体 











已 经 创建 。 


久 工序 导航 器 - 几何 
名 称 

GEONETRY 

:- 国 未 用 项 

日 -ter ncs_NILL 


中 














图 10-13 “MCS_ MILL” 选项 























人 
指定 部 件 IYv 
指定 毛 二 图 |s 
指定 检查 图 三 


部 人 人 
描述 人 


材料 : CARBON STEEL 


布局 和 图 层 Y 


人 和 人 和 人 


[CE 了 [取消 | 
图 10-14 “工件 ”对 话 框 
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窜 | 部 件 几 何 体 SE 
几何 体 人 
1 Cy | 毛 坏 儿 何 体 DX 
定制 数据 类 型 人 
添加 新 集 > 
一 鲜 包容 块 " 
列表 人 
集 ”项 数 定 | [xx 方位 4 
J 限制 和 
XH- [2.00000) xM+ [ 2.0000 
TI 2.0000(| YH+ 2. 0000( 
ZH- 0.0000(| ZN+ 0. B000(| 
和信 AAA 人 AAA 
确定 | [取消 确定 了 [ 取消 | 
图 10-15 “部 件 几 何 体 ” 对 话 框 图 10-16 “毛坯 几何 体 ” 对 话 框 





10.2.5 


单 击 “导航 器 ”工具 条 中 的 “程序 顺序 视图 ”按钮 强 , “操作 导航 器 ”切换 到 程序 顺序 



































视图 





1. 创建 工序 
单 击 “ 刀 片 ”工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 碧 ， 系 统 弹出 如 图 10-17 所 示 的 “创建 工 
序 ” 对 话 框 ， 按 图 10-17 设置 各 选项 。 

@ 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill contour” 

@“ 工 序 子 类 型 ”选择 第 1 行 第 1 个 图 标 电 '。 

@ 在 “程序 ”下 拉 列 表 中 选择 “CK_Al1”。 

@ 在 “几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE ”。 

@ 在 “刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “D10”。 

@ 在 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “METHOD ”。 

@ 在 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 “CAV_ROU ”。 
单 击 “确定 ”或 者 “应 用 ”按钮 ， 系统 弹出 如 图 10-18 所 示 的 “型 腔 铣 ” 对 话 框 。 
2. 选择 切削 方式 和 设置 切削 用 量 
在 “型 腔 铣 es 0 10-18 a 户 参 数 设 置 。 








































































































































































































enn 

@ 在 “平面 直径 百分比 ”文本 框 中 输入 65。 

@ 在 “每 刀 的 公共 深度 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ”。 

@ 在 “最 大 距离 ”文本 框 中 输入 0.5。 

3， 设置 切削 层 

在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 层 ”按钮 时 ， 系 统 弹 出 如 图 10-19 所 示 的 “切削 
层 ” 对 话 框 。 单 击 “ 范 围 定义 ”选项 组 下 的 “列表 ”按钮 ， 将 列表 展开 ， 然 后 选择 列表 中 的 
范围 4、 范 围 深度 44.99， 单 击 “ 移 除 ” 按 钮 浅 ， 最 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 
腔 铣 ” 对 话 框 。 
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她 | 创建 工 且 








工序 子 类 型 人 





冉 则 还 了 多 旭 外 
东 需 旧名 四 各 


CEL 


各 图 














| 1 浊 xX 
类 型 人 
SS 


mill_contour 国 








oa x 
几何 体 V 
工具 v 
刀 轴 Y 
刀 加 设置 人 
方法 [em [ig|£ 
切削 模式 狂 t 跟随 周边 民 
步 距 万 具 平 直 百分比 世 
平面 直径 百分比 [55 0000 


每 刀 的 公共 深度 
是 KE 训 。 [ Ta 癌 











| 硬 面 

















切 前 层 图 
基数 
非 切削 冬 动 图 
进 给 率 和 洒 度 EE 
机 床 控制 v 
程序 v 
选项 v 
操作 V 
人 AAA 人 











[十 寺 刁 人 瑟 用 了] 取消 








图 10-17 “人 


Co 





4. 设置 切削 参数 


在 “型 腔 铣 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 PO， 系统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 





il 





建 工序 ”对 话 


让] [了 


中 10-18 “型 腔 铣 ”对 话 框 


1) 单 击 “ 策 略 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-20 所 示 设 置 各 项 参数 : 














0.600000 
18. 990000 
30. 990000 





在 上 一 个 范围 之 下 切削 





























页 | 切 前 地 数 x 
[ 作 量 | 扬 角 | 








人 
刀 略 方向 
入 






网 岛 清 根 
叭 清理 










































信息 | 
预览 lv 
信和 人 人 





图 10-19 “切削 层 ” 对 话 框 


@ 在 “切削 顺序 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 层 优先 %"。 
@ 在 “思路 方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “向 内 ”。 


延伸 刀 轨 v 
靖 加 工 刀 路 Vv 
毛坯 v 
人 和 人 人 | 
区 | 


图 10-20 “策略 ”选项 卡 
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@ 人 义 选 “ 岛 清 根 ” 复 选 框 。 


@ 其 他 各 ] 
2) 单 击 “ 余 量 ”选项 卡 ， 























项 参数 按 默 认 值 设 定 。 




















按 图 10-21 所 示 设 置 各 项 参数 : 


























@ 勾 选 “使 底面 余 量 与 侧面 余 量 一 致 ” 复 选 框 。 


@ 在 “部 件 侧面 余 量 ”中 
@ 其 他 各 ] 
3) 单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 









































输入 0.2。 











项 参数 按 默 认 值 设 定 。 














按 图 10-22 所 示 设 置 各 项 参数 : 























@ 在 “刀具 夹 持 器 ”文本 框 中 输入 1。 
@ 在 “ 刀 柄 ”文本 框 中 输入 1。 
@ 其 他 各 项 参数 按 默 认 值 设 定 。 























、 














击 


“确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ”对 话 框 。 
































电极 的 数控 加 工 实例 





> i 



































站 | 切 前 地 数 xX 
| 连接 | 空间 范围 | 更 多 
策略 余 量 拐角 
余 量 人 
[和 | 余 量 _|[ 扬 角 
闫 使 底面 余 量 与 出面 余 量 一 至 [连接 || 空间 范围 | 。 更 多 
部 件 侧 面 余 量 0 200ol[ | 安全 距 顽 
毛坯 余 量 _0.000ol 刀具 夹 持 器 【1.00000[m 国 
检查 余 量 0.000ol 刀 酉 Looool[m 加 
修剪 余 量 0. 0000(] 本 机 0oooo[m 国 
公差 到 | 原 有 的 Y 
| 下 限 平面 v 
入 和 人 人 | 和 和 人 入 
确定 卫 [取消 确定 [取消 
图 10-21 “ 余 量 ” 选 项 卡 图 10-22 “更 多 ”选项 卡 








5. 设置 非 切削 移动 


在 “型 腔 铣 ” 对 话 框 中 ， 
在 该 对 话 框 ! 
(1) 设置 进 刀 方式 
在 “ 非 切 削 移 动 ”对 话 框 ! 
@ 在 “封闭 区 域 ”选项 组 
@ 在 “和 斜坡 角 ” 文 本 框 中 


= 






















































































， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 




















单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 网 ， 系 统 弹 出 “ 非 切削 移动 ”对 话 
设置 非 切削 移动 参数 。 




















10-23 所 示 设 定 各 参数 。 











下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 沿 形状 斜 进 刀 ”。 


输入 1.5。 


@ 在 “高 度 ”文本 框 中 输入 2。 


e@ 在 “开放 区 域 ”选项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 























@ 在 “长 度 ” 文 本 框 中 输入 5， 单 位 选择 “mm”。 
@ 在 “高 度 ” 文 本 框 中 输入 2， 单 位 选择 “mm”。 
@ 在 “最 小 安全 距离 ”文本 框 中 输入 5， 单位 选择 “mm” 
@ 其 他 选项 依照 默认 值 设 
(2) 设置 退 思 方式 


在 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 ! 















































定 。 





























， 单 击 “ 退 刀 ” 选 项 不， 如 图 

















选择 6 线性 ”。 


Oo 


10-24 所 示 。 在 “ 退 刀 ”选项 











组 下 的 “ 退 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 拾 刀 ” 在“ 高度 ” 


“mm”, 























他 选项 采用 默认 值 。 






































文本 框 中 输入 2， 单 位 选择 
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沿 形状 斜 进 刀 






































Crs 
[zol 国 
最 小 安全 距离 [o.oo0ad[m 国 
量 小 什 面 长 度 
本 | 非 切 前 移动 x 
进 刀 类 型 转移 /快速 _ | 避让 | 更 多 
长 度 [5.0000[m 全 [进贡 ” 退 刀 。 蕊 起 点 / 钼 点 
旋转 角度 退 刀 | 人 
伸 起 角 
高 度 [2.00000[m 国 退 思 类 型 。 |[ 折 7 如 
晤 小 安全 耻 高 。 。 [5.0000 [mm 区] 高 度 [2.00000[m 国 
国人 收 台 至 最 小 安全 距离 最 终 人 
站 哲 瞳 修剪 鹿 的 毛坯 
退 刀 类 型 与 退 刀 相同 
初始 封闭 区 域 Y 
初始 开放 区 域 v 
和 人 入 和 人 | 入 人 人 和 人 | 
[ER 二 [到 滑 所 天 定 ] [取消 ] 
图 10-23 “ 进 刀 ”选项 卡 图 10-24 “ 退 刀 ”选项 卡 








(3) 设置 起 点 / 钻 点 

在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 起 点 / 钻 点 ”选项 卡 ， 如 图 10-25 所 示 。 在 “区 域 
起 点 ”选项 组 下 的 “指定 点 ”后 的 下 拉 列 表 中 选择 “控制 点 ” 阐 ， 然 后 选择 如 图 10-26 所 示 
的 实体 边缘 ， 其 他 选项 采用 默认 值 。 


立 | 非 切 前 移动 qd 




















ZM 


选取 实体 边缘 





有 效 距 高 




















距离 
吏 外 也 点 |x 
图 10-25 “起 点 / 钻 点 ”选项 卡 图 10-26 ”选取 实体 的 边缘 





(4) 设置 转移 /快速 
在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “转移 /快速 ”选项 卡 ， 按 图 10-27 所 示 设 定 各 参数 。 
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@ 在 “区 域 之 间 ” 选 项 组 下 的 “转移 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “前 一 平面 ”。 
@ 在 “安全 距离 ”文本 框 中 输入 2， 单位 选择 “mm”。 
@ 在 “区 域内 ”选项 组 下 的 “转移 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “前 一 平面 ”。 

@ 在 “安全 距离 ”文本 框 中 输入 2， 单 位 选择 “mm”。 > 
@ 其 他 选项 依照 默认 值 设 定 。 
当 所 有 非 切 削 移动 参数 设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 铣 ” 对 话 
6. 设置 进 给 参数 

单 击 “ 型 腔 铣 ” 对 话 框 中 的 “ 思 轨 设置 ”选项 栏 下 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 则 ， 系 统 
弹出 如 图 10-28 所 示 的 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 设置 进 给 速度 和 主轴 转速 。 









































TH 
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自动 设置 人 
设置 加 工 数据 加 
表面 速度 (smm) 376.00000 [~ 
每 齿 进 给 量 [_0.3333] 

更 多 v 
主轴 速度 人 
了 主轴 速度 cpm) 12000. 00(] 

页 | 非 切 前 移动 又 更 多 
进 寻 | 退 刀 | 起 点 /四 点 进 给 率 A 
转移 /快速 避让 | 更 多 - 

安全 设置 两 切削 8000.000U [mmpm 司 团 
快速 人 
安全 设置 选项 。 [使 用 继承 的 。 国 a 间 
| G0 - 快 i 国 二 
显示 号 “5 
一 一 | 更 多 人 
区 域 之 间 人 | 通 近 [ 代 齐 国 加 
转移 类 型 [前 一 平面 。 国 进 刀 5000. 000( | nmpn bw 加 
2 : mpn Be 四 
Ee 2. 00000 [mm 加 弟 一 刀 切 前 ” [100. 0000( Be [| 
区 域内 人 入 步 距 100. 0000( 动 回 同 
转移 方式 进 如 / 退 如 站 移 刀 快速 四 加 ] 
转移 类 型 前 一 平面 站 退 刀 [100.00000[ 切 章 国 团 
安全 距离 2.00000[m 国 离开 [三 加 同 
初始 和 最 终 v| yy 
站 在 生成 时 蕊 化 进 给 率 
信人 八 八 | rr 
确定 | 三 取消 ER [而 中 
图 10-27 “转移 /快速 ”选项 卡 图 10-28 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 

















在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 12000， 单 击 “ 主 轴 速 度 ” 选 项 组 下 的 “更 多 ”选项 栏 ， 
将 其 展开 ， 在 “输出 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “RPM”，“ 方 向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 时 针 ”。 

在 “切削 ”文本 框 中 输入 8000， 单 位 选择 “mmpm”。 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 组 下 的 “更 
多 ”选项 栏 ， 将 “更 多 ”选项 组 展开 ， 在 “ 进 刀 ”文本 框 中 输入 5000， 单 位 选择 
“mmpm”， 其 他 参数 采用 默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “型 腔 犹 ” 对 话 框 。 

7. 产生 刀具 路 径 

1) 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 肾 产 后 刀具 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 

2) 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 接 受 生成 的 刀具 路 径 ， 刀 具 轨 迹 如 图 10-29 所 示 。 





TH 






























































































































































UG NX 8.5 数控 加 工 入 门 与 实例 精 讲 




















图 10-29 粗 加 工 刀 具 路 径 











下 层 侧 面 半 精 加 工 


1. 创建 工序 

单 击 “ 刀 片 ”工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 到 ， 系 统 弹 出 如 图 10-30 所 示 的 “创建 工 
序 ” 对 话 框 ， 按 图 10-30 设置 各 选项 : 

@ 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “mill_planar”。 

@ 在 “工序 子 类 型 ”选择 PLANAR_MILL 即 图 标 为 嘻 。 

@ 在 “程序 ”下 拉 列 表 中 选择 “CK_ Al ”。 

@ 在 “几何 体 ”下拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE ”。 

@ 在 “刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “D10?”。 

@ 在 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “METHOD ”。 

@ 在 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 “XCM _SIMI FIN ”。 

设置 完 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 弹 出 如 图 10-31 所 示 的 “平面 铣 ” 对 话 框 。 
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工具 NN 
DR 再 > 
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附加 刀 略 
宁 二 四 焉 证 中 一 
下 4 必 国 
切 骨 参数 
Ee 丰 雪 移动 
本 
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a 机 床 控制 SE 
方法 程序 
名 称 人 | 选项 Y 
cnL_sIWIT FIN 操作 Y 
人 和 人 和 人 








图 10-30 “创建 工序 ”对 话 框 
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10-31 “平面 狗 ” 对 话 框 
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2. 创建 几何 体 

(1) 创建 部 件 边界 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “几何 体 ” 选 项 组 将 其 展开 ， 然 后 单 击 “ 指 定 部 件 边界 ” 
后 的 “选择 或 编辑 部 件 边界 ”按钮 瞄 ， 系 统 弹出 如 图 10-32 所 示 的 “边界 几何 体 ”对 话 
框 。 在 “模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “曲线 / 边 ” 系统 弹出 如 图 10-33 所 示 的 “创建 边界 ”对 话 
框 。 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “封闭 的 ”， 在 “平面 ”下 拉 列 表 中 选择 “自动 ” 在 “材料 
侧 ” 下 拉 列 表 中 选择 “内 部 ” 在 “刀具 位 置 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 相 切 ”%” 然后 选择 如 图 10-34 
所 示 的 实体 边缘 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “边界 几何 体 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 






























































厅 | 创建 入 界 x 
类 型 
平面 
材料 侧 
刀 且 位置 


[一 守成 员 数 据 一 
成 链 
移 除 上 一 个 成 员 
创建 下 一 个 边界 


Ea [本] 
图 10-32 “边界 几何 体 ” 对 话 框 图 10-33 “创建 边界 ”对 话 框 


(2) 设置 底 平 面 
在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 底面 ”后 的 “选择 或 编辑 底 平面 几何 体 ” 按 钮 
原 ， 系 统 弹 出 如 图 10-35 所 示 的 “平面 ”对 话 框 。 然 后 ， 选 择 如 图 10-36 所 示 的 实体 表面 ， 
单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 
选取 的 实体 边缘 类 型 全 
导 自动 淹 | 请 Lv 
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要 定义 平面 的 对 象 Pa 
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[确定 了 








图 10-34 选取 的 实体 边缘 图 10-35 “平面 ”对 话 框 


3， 选 择 切削 方法 和 切削 用 量 
在 “平面 儿 ” 对 话 框 中 ， 在 “切削 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “轮廓 加 工 ” 在“ 步 距 ”下 
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拉 列 表 中 选择 “刀具 平 直 百 分 比 ”， 在 “平面 直径 百分比 ”文本 框 中 输入 50。 

4. 设置 切削 层 

在 “平面 犹 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 层 ”按钮 对， 系统 弹出 如 图 10-37 所 示 的 “切削 
层 ” 对 话 框 。 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ” 在 “公共 ”文本 框 中 输入 0.5， 其 他 参数 
































采用 默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 


XM 








选取 的 实体 表面 
森 | 切削 层 X 
类 型 人 
[恒定 国 
每 刀 评 度 
公共 
刀 颈 安全 距 训 
临界 深度 


人 入 和 人 


图 10-37 “切削 层 ” 对 话 








区 ee 




















图 10-36 选取 的 实体 表 二 
S， 设置 切削 参数 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参数 ”按钮 训 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 
1) 单 击 “ 策 略 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-38 所 示 设 置 各 项 参数 : 

@ 设置 “切削 顺序 ”为 “ 层 优先 ”。 

@“ 切 前方 向 ”为 “ 顺 铣 ”。 

@“ 毛 坯 距离 ”为 0。 

@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 

2) 选择 “ 余 量 ”选项 卡 ， 按 图 10-39 所 示 设 置 各 项 参数 : 
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他 | 切 前 地 数 Xx 








切 骨 方向 
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重 名 全 
最 终 底面 余 量 

合并 Y 
毛 芋 人 
毛 坛 距离 

人 入 人 | 

[二 
图 10-38 “策略 ”选项 卡 图 10-39 “ 余 量 ” 选 项 卡 




















@ 在 “部 件 余 量 ”文本 框 中 输入 0.1。 
@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 
3) 单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 按 图 10-40 所 示 设 置 各 项 参数 ; 
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@ 在 “刀具 夹 持 器 ”文本 框 中 输入 0.5。 
@ 在 “ 刀 柄 ”文本 框 中 输入 0.5。 
@ 其 他 各 项 参数 按 默认 值 设 定 。 
单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 犹 ” 对 话 框 。 > 
6. 设置 非 切 削 参 数 
在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 团 ， 系 统 弹 出 如 图 10-41 所 示 的 
“ 非 切削 移动 ”对 话 框 ， 在 该 对 话 框 中 设置 非 切削 移动 参数 。 

































































































































































0 用 移动 d 
| 转移 /快速 避让 更 多 
窜 | 切 前 委 数 x 进 刀 退 刀 起 点 / 辆 点 
封闭 区 域 Vv 
| _ 策略 祭 量 揭 角 开放 区 域 人 
i 空间 范 更 多 
这 六 进 刀 类 型 EE 可 
安全 军训 人 人 半径 5. 0000( | mm 站 
刀具 夹 持 器 | 0.5000d|mm 区 图 BE 角 度 90.0000[ 
如 柄 0.5ooofm， 园 高 度 [L0000[m 图 
刀 闫 [oal[m 加 最 小 安全 距离 。 [5.00000 [mm 四 
—== 冉 修 章 至 最 小 安全 耻 离 
原 有 的 Y 门 智 略 修 章 训 的 毛坯 
底 切 v 站 在 园 缀 中 心 处 开始 
下 限 平面 Y 初始 封闭 区 域 v 
初始 开放 区 域 Y 
人 入 人 和 人 | re | 
确定 了 [ 取消 CC 志 是 刁 (取消 ] 
图 10-40 “更 多 ”选项 卡 图 10-41 “ 进 刀 ” 选 项 卡 


























(1) 设置 进 刀 方式 

在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-41 所 示 设 定 各 参数 。 

@ 在 “开放 区 域 ” 选 项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 圆 弧 ” 

@ 在 “半径 ”文本 框 中 输入 5， 单位 选择 “mm ”。 

@ 在 “ 圆 弧 角度 ”文本 框 中 输入 90。 

@ 在 “高 度 ” 文 本 框 中 输入 1， 单 位 选择 “mm”。 

@ 在 “最 小 安全 距离。 文本 框 中 输入 5， 单位 选择 “mm”。 

@ 其 他 选项 依照 默认 值 设 定 。 

(2) 设置 起 点 / 钻 点 

在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 起 点 / 钻 点 ”选项 卡 ， 如 图 10-42 所 示 。 在 “区 域 
起 点 ”选项 组 下 的 “指定 点 ”后 的 下 拉 列 表 中 选择 “ 圆 弧 中 心 ” 信 ， 然 后 选择 如 图 10-43 所 
示 的 实体 边缘 ， 其 他 选项 采用 默认 值 。 

(3) 设置 转移 /快速 














































































































































































































在 “ 非 切 前 移 动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 转 移 /快速 ”选项 卡 ， 按 图 10-44 所 示 设 定 各 
参数 。 

@ 在 “区 域 之 间 ” 选 项 组 下 的 “转移 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “直接 ” 

@ 在 “区 域内 ”选项 组 下 的 “转移 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “直接 ”。 
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页 | 非 切 前 移动 x 


转移 /快速 _| 避让 ] 
进 刀 退 刀 | 起 点 /四 点 























让 训 





























预 钻 孔 点 Y \ 
PGR | 选取 的 实体 边缘 居 志 1。 
到 
图 10-42 “起 点 / 钻 点 ”选项 卡 图 10-43 ”选取 的 实体 边缘 


®@ 其 他 选项 依照 默认 值 设 定 。 

当 所 有 非 切 削 移 动 参数 设置 完 后 (其 中 很 多 选项 采用 默认 值 )， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 
统 返 回 到 “平面 狗 ” 对 话 框 。 

7. 设置 进 给 和 速度 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 吕 ， 系 统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 
话 框 。 在 该 对 话 框 中 设置 进 给 速度 和 主轴 转速 。 

在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 12000， 单 击 “ 主 轴 速 度 ” 选 项 组 下 的 “更 多 ”选项 栏 ， 将 
其 展开 ， 在 “输出 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “RPM” 在 “方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 时 针 ”。 

在 “切削 ”文本 框 中 输入 8000， 单 位 选择 “mmpm”。 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 组 下 的 “更 
多 ”选项 栏 将 其 展开 ， 在 “ 进 刀 ”文本 框 中 输入 5000， 单 位 选择 “mmpm”， 其 他 参数 采用 
默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “平面 狂 ” 对 话 框 。 

8. 产生 刀具 路 径 

1) 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 贤 产 生 刀 具 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 

2) 单 击 “确定 ”按钮 ， 接 受 生成 的 刀具 路 径 ， 刀 具 路 径 如 图 10-45 所 示 。 


进 必 | 退 刀 |[ 起 点 / 钻 点 
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初始 和 最 终 v 
人 和 人 和 人 | 
[| [到 
图 10-44 “转移 /快速 ”选项 卡 图 10-45 下层 侧面 半 精 加 工 思 具 路 径 














电极 的 数控 加 工 实例 








10.2.7 | 下 层 侧 面 精 加 工 | 


1， 复 制 下 层 侧面 半 精 加 工 
在 操作 导航 器 视图 中 选择 上 面 所 创建 的 下 层 侧面 半 精 加 工 (CM_SIMI FIN)， 单 击 右 ee 


























键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “复制 ”命令 ， 即 可 复制 刀具 路 径 CM_SIMLI FIN。 

2. 粘贴 刀具 路 径 

在 操作 导航 器 视图 中 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “粘贴 ”命令 。 在 刀具 路 径 CM_ 
SIMI FIN 下 将 生成 新 的 刀具 路 径 XCM_SIMI FIN_COPY， 新 的 刀具 路 径 名 称 前 有 禁止 符号 
他 ， 表 示 该 路 径 需 要 重新 生成 。 

3. 修改 刀具 路 径 的 名 称 

选择 粘贴 的 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “ 重 命名 ”命令 ， 刀 具 路 径 名 称 
部 分 将 出 现 方 框 ， 在 方 框 内 输入 新 的 刀具 路 径 名 称 : XCM_FIN。 

4. 编辑 XCM_FIN 加 工 操作 

选择 XCM_FIN 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 荣 单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 系 统 弹出 
“平面 铣 ” 对 话 框 。 

(1) 重新 指定 部 件 边 界 

在 ”平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 几 何 体 ” 选 项 组 将 其 展开 ， 然 后 单 击 “指定 部 件 边 界 ” 
后 的 “选择 或 编辑 部 件 边界 ”按钮 鲁 ， 系 统 弹 出 如 图 10-46 所 示 的 “编辑 边界 ”对 话 框 。 
单 击 “ 移 除 ” 按 钮 ， 删 除 以 前 的 边界 几何 体 ， 系 统 将 弹出 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。 在 “ 模 
式 ” 下 拉 列 表 中 选择 “曲线 / 边 ” 系统 弹出 “创建 边界 ”对 话 框 。 选 择 如 图 10-47 所 示 的 实 
体 边缘 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 
返回 到 “编辑 边界 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 纤 ”对话 框 。 
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材料 侧 
几何 体 类 型 [部件 [| 选取 的 实体 边缘 
填充 边界 平面 
定制 边界 数据 
创建 永久 边界 
编辑 [ 移 除 
附加 信息 
全 部 重 选 
[ 韦 定 了 ][ 素 回 ] [取消 | XM 


图 10-46 “编辑 边界 ”对 话 框 图 10-47 选取 的 实体 边缘 

(2) 设置 切削 层 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 层 ”按钮 羡 ， 系 统 弹 出 如 图 10-48 所 示 的 “切削 
层 ” 对 话 框 。 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “用 户 定义 ”， 其 他 参数 采用 默认 值 ， 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 犹 ” 对 话 框 。 
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(3) 设置 切 前 参数 
在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参 数 ”按钮 E 坑 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 




















单 击 “ 余 量 ”选项 卡 ， 按 图 10-49 所 示 设 置 各 项 参数 : 


的 












































| 
全 是 
作用 和 
类 型 人 部 件 余 且 
[ac 
每 刀 评 度 v 检查 余 量 
切削 层 项 部 v 
公差 人 
上 一 个 切 前 层 v a 
刀 颈 安全 距 吉 v 
临界 诬 度 v 
信和 人 人 9 | 
三 袁 定 | RD C 机 四 ] 
图 10-48 “切削 层 ” 对 话 框 图 10-49 “ 余 量 ”选项 卡 











@ 在 “部 件 余 量 ”文本 框 中 输入 0。 

@ 在 “内 公差 ”文本 框 中 输入 0.01。 

@ 在 “外 公差 ”文本 框 中 输入 0.01。 

@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 

单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 按 图 10-50 所 示 设 置 各 项 参数 。 

@ 在 “刀具 夹 持 器 ”文本 框 中 输入 0。 

@ 在 “ 刀 柄 ”文本 框 中 输入 0。 

@ 其 他 各 项 参数 按 默 认 值 设 定 。 

单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 

(4) 设置 非 切削 参数 

在 “平面 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 网 ， 系 统 弹出 如 图 10-51 所 示 
“ 非 切削 移动 ”对 话 框 。 































































































[SEOTTEEE X 
由本 训 私 x 间 
进 刀 | 退 刀 | 起 点 /四 点 
封闭 区 域 
进 刀 类 型 。 [ 揪 癌 
刀具 夹 持 器 【0.0000 [mm 国 高 度 0.1000[m 国 
刀 林 [0.00000[m 国 高 度 起 点 当前 层 ™ | 
项 Luo 加 开放 区 域 入 
原 有 的 v 进 刀 类 型 
底 切 初始 封闭 区 域 |y 
下 限 平面 初始 开放 区 域 v 
人 人 人 | 入 入 信 | 
三 员 是 | 
图 10-50 “更 多 ”选项 卡 图 10-51 “ 进 刀 ”选项 卡 








统 返 


话机 


“ 进 刀 ”文本 框 


e 在 “封闭 
@ 在 “高 

e 在 “开放 
® 其 他 先 


@ 在 “高 度 


EE。 在 该 对 话 

在 “切削 ”文本 框 中 输入 800， 自 
单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 组 下 的 “更 多 ”选项 栏 将 其 展开 ， 
飞 选择 “mmpm”， 其 他 选 



































区 域 ”选项 组 
项 参数 不 变 。 
在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 














区 域 ”选项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 
度 ” 文 本 框 中 输入 0.1， 








单位 选择 “mm”。 




















下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 


he 
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电极 的 数控 加 工 实例 














Ph 选择 “与 封闭 区 域 相同 ”。 


单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-52 所 示 设 定 各 参数 。 
@ 在 “ 退 刀 ”选项 组 下 的 “ 退 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 抬 刀 ”。 
意 ” 文 本 框 中 和 输入 0， 单位 选择 “mm”。 
@ 其 他 选项 参数 不 变 。 

在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 












































在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-51 所 示 设 定 各 参数 。 
选择“ 插 削 ”。 


S 





单 击 “ 转 移 /快速 ”选项 卡 ， 按 图 10-53 所 示 设 定 各 参数 。 












































[进退 刀 | 起 点 /外 点 
W/E 一 下 和 
这 让 一 | 一天 人 | 
进 刀 退 刀 ”起 点 /四 点 区 域 之 间 入 | 
退 才 a 转移 类 型 安全 距离 - 刀 和 习 | 
退 刀 类 型 ”|[ 扩 国 区 域内 人 | 
高 度 0.0000][m 国 转移 方式 进 / 退 刀 ” 国 
- 转移 类 型 安全 距离 - 刀 和 下 
最 终 v 
初始 和 最 终 YI 
人 和 人 和 人 和 人 入 人 | 
确定 | | 取消 [ED [到 肖 
图 10-52 “ 退 刀 ”选项 卡 图 10-53 “转移 /快速 ”选项 卡 
@ 在 “区 域 之 间 ” 选 项 组 下 的 “转移 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “安全 距离 - 思 轴 ”。 
®@ 在 “区 域内 ”选项 组 下 的 “转移 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “安全 距离 - 刀 轴 ”。 
@ 其 他 选项 参数 不 变 。 





当 所 有 非 切 削 移 动 参数 设 
下 铣 ”对话 框 。 
(5) 设置 进 给 和 速度 











回 到 “ 平 














TH 





置 完 后 《其 








在 “平面 狗 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 给 率 和 速度 ” 按 包 喝 






































项 参数 不 变 ， 
对 话 框 。 




















(6) 产生 刀具 路 径 


























FPF 输入 600， 单 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 


FE 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “ 纪 
路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 单 击 


框 中 设置 进 给 速度 和 主轴 转速 。 














as 
Er 




















E 成 ”按钮 肾 产 生 刀 具 


选择 “mmpmy”。 
在 











回 到 “平面 铣 ” 























[2 俏 








定 ” 按 钮 ， 接 受 生 


成 的 刀 上 其 路径， 刀具 轨迹 如 图 10-54 所 示 。 


很 多 选项 采用 默认 值 )， 自 

















f 击 “确定 ”按钮 ， 系 





， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 


XM 


于 
Ea 
Ls 


图 10-54 下 层 侧面 精 加 工 刀 有 具 路 径 

































UG NX 8.5 到 径 加 工 入 门 5 实例 精 讲 


1. 复制 下 层 侧面 精 加 工 

在 操作 导航 器 视图 中 选择 上 面 所 创建 的 下 层 侧 面 精 加 工 XCM_FIN)， 单 击 右键 ， 在 弹 
出 的 菜单 中 选择 “复制 ”命令 ， 即 可 复制 刀具 路 径 XCM_FIN。 

2. 粘贴 刀具 路 径 

在 操作 导航 器 视图 中 选择 程序 组 “CK A2” 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “内 部 粘 
贴 ”命令 。 在 程序 组 “CK_A2” 下 将 生成 新 的 刀具 路 径 XCM _FIN_COPY， 新 的 刀具 路 径 名 
称 前 有 禁止 符号 侈 ， 表 示 该 路 径 需 要 重新 生成 。 

3. 修改 刀具 路 径 的 名 称 

选择 粘贴 的 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “ 重 命名 ”命令 ， 刀 有 具 路 径 名 称 
部 分 将 出 现 方 框 ， 在 方 框 内 输入 新 的 刀具 路 径 名 称 : XDM_FIN。 

4. 编辑 XDM_FIN 加 工 操作 

选择 XDM_FIN 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 系 统 弹出 
“平面 犹 ” 对 话 框 。 

(1) 重新 指定 部 件 边界 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 几 何 体 ”选项 组 ， 将 “几何 体 ” 选 项 组 展开 ， 然 后 单 击 
“指定 部 件 边 界 ”后 的 “选择 或 编辑 部 件 边界 ”按钮 睁 ， 系 统 弹出 “编辑 边界 ”对 话 框 。 单 
击 “ 移 除 ” 按 钮 ， 删 除 以 前 的 边界 几何 体 ， 系 统 将 弹出 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。“ 模 式 ” 下 
拉 列 表 中 选择 “曲线 / 边 ”， 系 统 弹出 “创建 边界 ”对 话 框 。“ 刀 具 位 置 ” 下 拉 列 表 中 选择 
“对 中 ” 选择 如 图 10-55 所 示 的 实体 边缘 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “边界 几何 体 ” 
对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “编辑 边界 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 
回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 

(2) 重新 选择 底 平面 

在 “平面 夕 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 底面 ”后 的 “选择 或 编辑 底 平 面 几 何 体 ” 按 钮 
内 ,系统 弹出 “平面 ”对 话 框 。 然 后 ， 选 择 如 图 10-56 所 示 的 实体 表面 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 
钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 


选取 的 实体 边缘 选取 的 实体 表面 
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图 10-55 选取 的 实体 边缘 图 10-56 选取 的 实体 表面 


(3) 确定 切削 用 量 
在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 如 图 10-57 所 示 ， 在 “切削 模式 ”下 拉 列表 中 选择 “轮廓 加 




















电极 的 数控 加 工 实例 


工 ” 在 “ 步 距 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ” 在 “最 大 距离 ”文本 刀 吉 设置 
框 中 输入 0.1， 单 位 选择 “mm ”。 方法 rm | 

(4) 设置 切削 层 切 肖 要 式 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 前 层 ” 按 钮 如 ， 系 统 弹 。 | 问 ， 
出 “切削 层 ” 对 话 框 。 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “用 户 定 | Hz 路 
义 ”， 在 “公共 ”文本 框 中 输入 0.5， 其 他 参数 采用 默认 值 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 

(5) 设置 切削 参数 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 这， 系统 弹出 如 图 10-58 所 示 的 “ 切 
削 参 数 ” 对 话 框 。 单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 在 “刀具 夹 持 器 ”文本 框 中 输入 0.5， 在 “ 刀 柄 ” 
文本 框 中 输入 0.5， 其 他 各 项 参数 按 默 认 值 设 定 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 
铣 ” 对 话 框 。 

(6) 设置 非 切削 参数 

在 “平面 铣 ” 工 序 对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 团 ， 系 统 弹 出 “ 非 切 削 移 动 ” 
对 话 框 。 

在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-59 所 示 设 定 各 参数 。 


转移 /快速 | ”避让 | 


更 多 | 
7 es 



































图 10-57 “平面 铣 ” 对 话 框 





















































封闭 区 域 人 
进 刀 类 型 
伸 披 角 
高 度 Lom [m 国 
高 度 起 点 
最 大 宽度 


晤 小 安全 距离 。 [00j[m 国 
是 小 介面 长 度 















































妃 | 切 前 考 数 xX 开放 区 域 有 
安全 距离 人 入 a 
刀具 夹 持 器 [m 国 高 度 [1o0000[m 国 
用 柄 [0.so000[m 图 景 小 安全 距离 。 【5.0000] [mm 加 
7 [加 冉 修 名 至 晤 小 安全 中 训 
原 有 的 门 扳 瞳 修 前 出 的 毛 坛 
底 切 3 站 在 圆 弧 中 心 处 开始 | 
下 限 平面 v 初始 封闭 区 域 v 

初始 开放 区 域 Y 
人 和 人 人 和 人 | 人 和 人 人 和 人 
区 二 到 区 二 强 Pr 
图 10-58 “切削 参数 ”对 话 框 图 10-59 “ 进 刀 ”选项 卡 

















@ 在 “封闭 区 域 ” 选 项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 沿 形状 斜 进 刀 ”。 
@ 在 “斜坡 角 ” 文 本 框 中 输入 1.5。 












@ 在 “高 度 ”文本 框 中 输入 1， 
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单位 选择 “Mmm” 








@ 在 “高 度 起 点 ”下 拉 列 表 中 选择 “前 一 层 ”。 
@ 在 “开放 区 域 ”选项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 


e@ 在 “半径 ”文本 框 中 输入 5， 





e 其 他 选项 参数 不 变 。 
在 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 



































单位 选择 “Mmm” 




















@ 在 
@ 其 他 选项 参数 不 变 。 




















选择 6 圆 ? Wt 


， 单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-60 所 示 设 定 各 参数 。 
“ 退 刀 ”选项 组 下 的 “ 退 丸 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “与 进 刀 相同 ” 





在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 转 移 /快速 ”选项 卡 ， 按 图 10-61 所 示 设 定 各 参数 。 






















































































5 攻 [TTEEE X 
ET 起 点 / 辐 点 
转移 /快速 | ”避让 ”| 更 多 
用 移动 安全 设置 v 
[天 本 / 癸 划 了] 太 演 上 上 “| 更 多 名 全 
进 万 ] ” 退 刀 [起 点 /四 点 转移 类 型 直接 ™ 
| 退 刀 入 | 区 域内 入 
| | 退 刀 类 型 。” [与 进 刀 相同 国 转移 方式 [HTAiET ” 国 
| 
| 是 2 转移 类 型 [ 直 访 ”” 国 
| 初始 和 最 终 v 
入 入 入 | pr | 
十 宇 了 三 取消] 祖 定 了 [取消 
图 10-60 “ 退 刀 ”选项 卡 图 10-61 “转移 /快速 ”选项 卡 
@ 在 “区 域 之 间 ” 选 项 组 下 的 “转移 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “直接 ”。 
@ 在 “区 域内 ”选项 组 下 的 “转移 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “直接 ”。 





@ 其 他 选项 参数 不 变 。 





当 所 有 非 切削 移动 参数 设置 完 后 (其 


话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 
(7) 产生 刀具 路 径 



































到 “平面 狗 ” 对 话 框 。 





击 “操作 ”选项 组 下 的 “生成 ”按钮 肾 产 生 刀 有 具 路 











径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 单 击 “ 确 




















的 刀具 路 径 ， 刀 有 具 轨 迹 如 图 10-62 
10.2.9 中 间 侧 壁 精 加 工 | 
1. 复制 下 层 底面 精 加 工 














定 ” 按 钮 ， 接 受 生成 
所 示 。 

















在 操作 导航 器 视 








图 中 选择 上 男 


所 创建 的 下 层 底面 精 加 

















工 C(XDM FIN)， 单 击 右键 ， 在 


制 ” 命 令 ， 


2. 粘贴 刀具 路 径 




















弹出 的 菜单 中 选择 “ 复 


即 可 复制 刀具 路 径 XDM_FIN。 
































很 多 选项 采用 默认 值 )， 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 














图 10-62 








下 


层 底 面 精 加 工 思 其 路 径 





























在 操作 导航 器 视图 中 选择 程序 组 “CK_A2”， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 沫 单 中 选择 “内 部 粘 














贴 ” 命令 。 在 刀具 路 径 XDM _FIN 下 将 生成 新 的 刀具 路 径 XDM_FIN _COPY， 新 的 刀具 路 


名 称 前 有 禁止 符号 侈 ， 表 示 该 路 径 需 要 重新 生成 。 
































3. 修改 刀具 路 径 的 名 称 


选择 粘贴 的 刀具 路 径 ， 单 击 右 
部 分 将 出 现 方 框 ， 在 方 框 内 输入 新 的 刀 
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菜单 中 选择 “ 重 命 名 ”命令 ， 刀 















































4. 编辑 ZCB_FIN 加 工 操作 


选择 ZCB_FIN 刀具 路 径 ， 


面 狼 ”对 话 框 。 











(1) 重新 指定 部 件 边界 


在 “平面 猎 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 
后 的 “选择 或 编辑 部 件 边界 ”按钮 刚 ， 系 统 弹出 “编辑 边界 ”对 话 框 。 
“地界 几 何 休 ”对话 框 。 在 “ 核 或? 下 所 
在 “材料 侧 ”下 拉 列 表 


钮 ， 删 除 以 前 
择 “ 曲 线 / 边 ” 系统 红 















































“刀具 位 置 ” 下 拉 列 表 中 选择 “ 相 切 ”， 
钮 ， 系 统 返 回 到 “边界 几何 体 ” 对 话 杠 
框 。 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 系 统 返 
(2) 确定 切削 用 量 
在 “平面 俩 ”对 话 杠 中 ， 如 图 | 


ph 










































































在 “ 示 虐 ”下 拉 列表 中 选择 
， 在 “附加 刀 路 ”文本 框 中 输 


XM 





选取 的 实体 边缘 





(3) 设置 切削 参数 


在 “平面 狂 ”对 话 框 中 ， 单 击 
匡 。 对 起 的 选项 卡 














削 参 数 ” 对 话 
数 按 默 认 值 设 定 。 单 击 “ 弄 


























尔 :，ZCB_FIN。 





























L 何 体 ”选项 组 将 其 




















1 的 边界 几何 体 ， 系 统 将 
出 “创建 边界 ”对 话 框 。 





芭 10-63 所 示 的 实体 边缘 ， 














在 弹出 菜单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 系 统 弹 出 
































ti 


展开 ， 然 后 单 击 


























| 








匡 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 
到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 











回 











Ht 


"选择 “内 部 ” 

















“编辑 边 内” ”对 话 








10-64 所 示 ， 在 “切削 模式 ”下 拉 列 表 中 ; 
， 在 “最 大 距离 ”文本 





如 胃 设 置 人 





图 10-63 ”选取 的 实体 边缘 


削 参 数 ” 系统 弹出 如 



























































(4) 产生 刀具 路 径 





、 

















“确定 ”按钮 ， 接 受 4 























方法 METHOD [gs e 
LE 
切削 醒 式 大 这 辊 廊 加 工 器 





步 距 [恒定 癌 
最 大 距离 0.0800(| | nm 国 
附加 刀 路 | 
图 10-64 “平面 铣 ” 对 话 框 









































击 “操作 ”选项 组 下 的 “生成 ”按钮 贤 产 生 刀 具 路 径 ， 观 察 刀 有 路 径 的 特点 。 单 











E 成 的 刀具 路 径 ， 





图 10-66 所 示 。 

















匡 中 输入 0.08， 单 位 选择 





图 10-65 所 示 的 “ 切 
余 量 ” 文 本 框 中 输入 -0.08， 其 他 各 项 参 
角 定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 pa 对 话 框 。 































































位 | 切 前 才 数 Ix 
| 连接 | 空间 范围 | 更 多 
策略 | 。 余 县 拐角 
余 量 人 
部 件 余 量 -0 oaood [全 
最 终 底面 余 量 _0.000ol| 
毛坯 余 且 0.0000l 
检查 余 量 0.0000l 
修剪 余 且 0.0000l| 
公差 4 
和 人 和 人 人 | 
确定 了 [ 取消 
图 10-65 “切削 参数 ”对 话 框 











10.2.10 | 中 间 底 面 精 加 工 


1. 复制 中 间 侧 壁 精 加 工 


出 的 菜单 


贴 29 


在 操作 导航 器 视图 中 选择 上 面 所 创建 的 下 
中 选择 “ 复 对 























2. 粘贴 刀具 路 径 
在 操作 导航 器 视图 
路径 ZCB FIN 下 将 生成 3 




















命令 。 在 刀 








由” 





命令 ， 


中 选择 程序 组 “ 








即 可 复种 
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图 

















CK A2”, 














名 称 前 有 禁止 符号 '@@:， 表 示 该 路 径 需要 重新 生成 。 
3. 修改 刀具 路 径 的 名 称 





















































































































































10-66 ”中 间 侧 壁 





单 击 右键 ， 


层 侧 面 精 加 工 (ZCB_FIN )， 自 
| 刀具 路 径 ZCB_FIN。 

















路 径 


宇 精 加 工 思 




































































在 弹出 的 菜单 

















E 击 右键 ， 












































在 弹 





中 选择 “内 部 粘 
新 的 刀具 路 径 ZCB_ FIN COPY， 新 的 刀具 路 径 
































选择 粘贴 的 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “ 重 命名 ”命令 ， 刀 有 具 路 径 名 称 
部 分 将 出 现 方 框 ， 在 方 框 内 输入 新 的 刀具 路 径 名 称 : ZJCM_FIN。 

4. 编辑 XDM FIN 加 工 操作 

选择 ZJCM_FIN 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 荣 单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 系 统 弹 出 
“平面 犹 ” 对 话 框 。 

(1) 重新 指定 部 件 边界 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 几 何 体 ”选项 组 将 其 展开 ， 然 后 单 击 “ 指 定 部 件 边界 ” 
后 的 “选择 或 编辑 部 件 边界 ”按钮 鲫 ， 系 统 弹 出 “编辑 边界 ”对 话 框 。 单 击 “ 移 除 ” 按 
钮 ， 删 除 以 前 的 边界 几何 体 ， 系 统 将 弹出 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。 在 “模式 ”下 拉 列 表 中 选 














择 “ 曲 线 / 边 ” 系统 引 
选择 如 图 10-67 所 示 的 实体 边缘 ， 
单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 


面 狼 ”对 话 框 。 


避 ， 


系统 返回 





(2) 重新 选择 底 习 
在 “平面 铣 ” 对 话 刷 
系统 弹出 “平面 ”对 话 框 。 
看 铣 ” 对 话 框 。 
参数 

















到 “ 平 
(3) 设置 切削 



























































出 “创建 边界 ”对 话 框 。 
单 击 [2 

















回 到 “编辑 边 





F 面 











在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 








界 ” 对 话 框 。 




















定 ” 按 钮 ， 系 统 返 臣 
单 击 “ 确 定 














在 “刀具 位 置 ” 下 拉 列 表 中 选 












































削 参 数 ” 按 钮 E 萄 ， 系 统 弹出 如 





到 “边界 几何 体 ” 对 
按钮 ， 系 t 返 























回 














证 [7 9 
择 对 ? 


话 框 。 
到 “ 平 

















EE 中 ， 单 击 “ 指 定 底面 ”后 的 “选择 或 编辑 底 平面 几何 体 ” 按 钮 


然后 选择 如 图 10-68 所 示 的 实体 表面 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 


图 10-69 所 示 的 “ 切 
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削 参 数 ” 对 话 框 。 单 击 “ 余 量 ”选项 卡 ， 在 “最 终 底 面 余 量 ”文本 框 中 输入 -0.08， 其 他 各 项 
参数 按 默 认 值 设 定 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 





选取 的 实体 表面 


选取 的 实体 边缘 2M 





图 10-67 选取 的 实体 边缘 
(4) 产生 刀具 路 径 


单 击 “操作 ”选项 组 下 的 “生成 ”按钮 览 产生 刀具 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 单 击 
“确定 ”按钮 ， 接 受 生 成 的 刀具 路 径 ， 刀 有 具 路 径 如 图 10-70 所 示 。 





图 10-68 ”选取 的 实体 表面 














[策略 -| 。 余 量 [上 - 损 角 -| 


























人 和 人 和 人 | 
[是 了] [取消 ] 
图 10-69 “切削 参数 ”对 话 框 图 10-70 ”中间 底 面 精 加 工 刀 有 具 路 径 

































太志 证 页面 精 加 工 | 
1. 复制 中 间 底 面 精 加 工 


在 操作 导航 器 视图 中 选择 上 面 所 创建 的 下 层 侧 面 精 加 工 〈ZJCM_FIN)， 单 击 右键 ， 在 红 
出 的 菜单 中 选择 “复制 ”命令 ， 即 可 复制 刀具 路 径 ZJCM FIN。 

2. 粘贴 刀具 路 径 

在 操作 导航 器 视图 中 选择 程序 组 “CK A3” 单 击 右键 ， 在 弹出 的 荣 单 中 选择 “内 部 粘 
贴 ” 命令 。 在 程序 组 “CK_A3” 下 将 生成 新 的 刀具 路 径 ZJCM _FIN _COPY， 新 的 刀具 路 径 
名 称 前 有 禁止 符号 全!， 表 示 该 路 径 需 要 重新 生成 。 

3. 修改 刀具 路 径 的 名 称 
选择 粘贴 的 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “ 重 命名 ”命令 ， 刀 有 具 路 径 名 称 





昌 
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部 分 将 出 现 方 框 ， 在 方 框 内 输入 新 的 刀具 路 径 名 称 : DM_FIN。 
4. 编辑 XDM_FIN 加 工 操作 
选择 DM_FIN 刀具 路 径 ， 单 击 右键 ， 在 弹出 的 菜单 中 选择 “编辑 ”命令 ， 系 统 弹出 

“平面 铣 ” 对 话 框 。 

(1) 重新 指定 部 件 边界 
在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 几 何 体 ” 选 项 组 将 其 展开 ， 然 后 单 击 “指定 部 件 边 界 ” 

后 的 “选择 或 编辑 部 件 边界 ”按钮 硬 ， 系 统 弹 出 “编辑 边界 ”对 话 框 。 单 击 “ 移 除 ” 按 

钮 ， 删 除 以 前 的 边界 几何 体 ， 系 统 将 弹出 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。 在 “模式 ”下 拉 列 表 中 选 

择 “ 曲 线 / 边 ” 系统 弹出 如 图 10-71 所 示 的 “创建 边界 ”对 话 框 。 在 “类 型 ”下 拉 列 表 中 选 

择 “ 开 放 的 ?”， 在 “平面 ”下 拉 列 表 中 选择 “自动 >” 在 “材料 侧 ” 下 拉 列 表 中 选择 “ 右 ”， 

在 “刀具 位 置 ” 下 拉 列 表 中 选择 “对 中 ” 然后 设置 第 10 层 为 可 选 屋 ， 选 择 如 图 10-72 所 示 

的 曲线 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “边界 几何体 ”对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 

返回 到 “编辑 边界 ”对 话 框 。 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “平面 犹 ” 对 话 框 。 
他 | 创建 这 界 [x 

类 型 [开放 的 国 

下 面 Em 

材料 侧 [让 国 

刀具 位 置 的 中国 

所定 和 成 员 灼 据 - 

E 一 一 





































































































AN 





























ml 

















































































































































































































HH 























一 确定 返回 一 | | 一 取消 一 
图 10-71 “创建 边界 ”对 话 框 图 10-72 ”选取 的 曲线 


(2) 重新 选择 底 平面 

在 “平面 犹 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 指 定 底面 ”后 的 “选择 或 编辑 底 平 面 几何 体 ” 按 钮 
原 ， 系 统 弹 出 “平面 ”对 话 框 。 然 后 选择 实体 顶 面 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返回 到 “平面 
铣 ” 对 话 框 。 

(3) 确定 切削 用 量 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 如 图 10-73 所 示 ， 在 “切削 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “轮廓 加 
工 ” 在 “ 步 距 ”下 拉 列 表 中 选择 “刀具 平 直 百 分 比 ” 在 “平面 直径 百分比 ”文本 框 中 输入 
50， 在 “附加 刀 路 ”文本 框 中 输入 1。 

(4) 设置 切削 参数 

在 “平面 狗 ” 对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 缉 ， 系 统 弹 出 如 图 10-74 所 示 的 “ 切 肖 
参数 ”对 话 框 。 单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 在 “刀具 夹 持 器 ”文本 框 中 输入 0， 在 “ 刀 柄 ”文本 机 
中 输入 0， 其 他 各 项 参数 值 不 变 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “平面 犹 ” 对 话 框 。 

(5) 设置 非 切削 参数 

在 “平面 铣 ” 对 话 框 中 ， 
话 框 。 
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Re 























TH 
































f 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 网 ， 系 统 弹出 “ 非 切 削 移 动 ”对 
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他 | 切 前 参数 Xx 
| 策略 余 量 拐角 
空间 范围 更 多 
安全 距离 入 | 
刀具 来 持 器 0.00000 [mn 国 
刀 酉 0.00000 [mm 国 
此 让 于 全 | 刀 瑞 .00000 [mm 国 > | 
方法 |METHOD 国 疯 原 有 的 Y| 
底 切 Y 
切 前 模式 拆 汪 轮 廊 加 工 国 | 
下 限 平面 Bl 
步 距 刀具 平 直 百 分 比 国 
平面 直径 百分比 50. 0000(] 和 人 入 入 | 
附加 刀 路 [了 EE 博 寺 刁 [取消 了 
图 10-73 “平面 铣 ” 对 话 框 图 10-74 “切削 参数 ”对 话 框 























在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-75 所 示 设 定 各 参数 。 
@ 在 “封闭 区 域 ” 选 项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 揪 削 ” 

@ 在 “高 度 ” 文 本 框 中 输入 0.1， 单 位 选择 “mm”。 

@ 在 “高 度 起 点 ”下 拉 列 表 中 选择 “前 一 层 ”。 

@ 在 “开放 区 域 ” 选 项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “与 封闭 区 域 相 同 ” 
@ 其 他 选项 参数 不 变 。 







































































































































































在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 退 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-76 所 示 设 定 各 参数 。 
[oa EE Es 
转移 /快速 | ”避让 | ”更 多 
进 刀 垦 刀 | 起 点 / 钻 点 
封闭 区 域 人 入 
进 J 关 型 ” [ 括 ” 国 
高 度 [90[m 加 苇 移 /快速 这 E | 更 多 
ee 四 = 进 刀 退 刀 ”| 起 点 / 钉 点 
= 二 = 退 刀 和 
开放 区 域 人 
退 刀 类 型 抬 万 国 
进 刀 类 型 与 封闭 区 域 相同 加 高 度 0.00000[m 国 
初始 封闭 区 域 v 最 终 由 
初始 开放 区 域 v 退 刀 类 型 [BE 国 
人 和 人 和 人 | 人 人 人 | 
[本 [到 有 [二 了 [取消 
图 10-75 “ 进 刀 ”选项 卡 图 10-76 “ 退 刀 ”选项 卡 





























@ 在 “ 退 刀 ”选项 组 下 的 “ 退 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 抬 刀 ”。 
@ 其 他 选项 参数 不 变 。 
在 “ 非 切削 移动 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 转 移 /快速 ”选项 卡 ， 按 图 10-77 所 示 设 定 各 参数 。 
@ 在 “区 域 之 间 ” 选 项 组 下 的 “转移 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “安全 距离 - 思 轴 ”。 
@ 在 “区 域内 ”选项 组 下 的 “转移 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “安全 距离 - 思 轴 ”。 
@ 其 他 选项 参数 不 变 。 
当 所 有 非 切 削 移 动 参数 设置 完 后 〈 其 中 很 多 选项 采用 默认 值 )， 单 击 “ 非 切削 移动 ”对 
话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “平面 铣 ” 对 话 框 。 
(6) 产生 刀具 路 径 
f 击 “操作 ”选项 组 下 的 “生成 ”按钮 贤 产 生 刀 具 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 单 击 
“确定 ”按钮 ， 接 受 生 成 的 刀具 路 径 ， 刀 有 具 轨 迹 如 图 10-78 所 示 。 
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他 | 非 切 前 移动 
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Xx 











进 刀 | 退 刀 | 起 点 /外 点 
移 / 快 速 避让 | 更 多 











安全 设置 | 
区 域 之 间 [入 
转移 类 型 。 ”|[ 安 全 距离 - 万 和 可 
区 域内 | 





[IA 
转移 方式 进 刀 / 退 刀 
转移 类 型 [安全 距离 - 局 加 
|¥. 


初始 和 最 终 























人 和 人 和 八 





EE [到 J 








[7 机 部 曲面 半 精 加 工 | 


1. 创建 工序 











单 击 “ 插 入 ”工具 条 中 的 “创建 工序 ”按钮 骆 ， 系 统 阐 出 如 图 10-79 所 示 的 “创建 工 
序 ” 对 话 框 ， 按 图 10-79 设置 各 选项 ; 
































@ 在 “类 型 ”的 下 拉 列 表 中 选择 “mill_contour ”。 
@ 在 “工序 子 类 型 ”选项 选择 第 1 行 第 $ 个 图 

@ 在 “程序 ”下 拉 列 表 中 选择 “CK_A4”。 

@ 在 “几何 体 ” 下 拉 列 表 中 选择 “WORKPIECE ”。 
@ 在 “刀具 ”下 拉 列 表 中 选择 “D10?”。 

@ 在 “方法 ”下 拉 列 表 中 选择 “METHOD ”。 

@ 在 “名 称 ” 文 本 框 中 输入 “CAV_SIMI FIN”。 








单 击 “ 确 定 ” 或 者 “应用” 按钮， 系统 弹出 如 图 10-80 所 示 的 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 。 
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页 | 创建 工 厅 


类 型 
上. 





| > 


/ 


mill_contour 


工序 子 类 型 


莫 珊 亚 思 圈 岁 
东 需 晤 当时 各 
个 Yh 
售 国 





> 


J 人 
方法 


名 称 
一 一 
[CAy_sTWIT_FIN 


ER 
图 10-79 “创建 工序 ”对 话 术 


> 


























图 10-77 “ 非 切 出 移 动 ”对 话 术 











到 10-78 ” 顶 面 精 加 工 刀 上 路径 

















几何 体 v 
工具 vy 
刀 轴 v 
刀 轨 设 置 人 | 





ja mm 国志 


陡峭 空间 范围 “| 无 


| 


合并 距离 。。” [2.0000] [rm 国 
晤 小 切 前 发 度 [0.50000 [mm 国 
每 刀 的 公共 深度 
最 大 距离 [0.2000[m 图 

















TEHI 


切削 | 层 
基数 
非 切削 移动 
| | 
机 床 控制 v 
|Y 
选项 |v 
操作 Y 

八 信 八 

[GG 


旭 10-80 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 








而 








电极 的 数控 加 工 实例 


2， 指 定 切 削 区 域 
单 击 “ 深 度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 的 “几何 体 ” 选 项 组 将 其 展开 ， 然 后 单 击 “ 指 定 切削 区 
域 ” 后 的 “选择 或 编辑 切削 区 域 几何 体 ”按钮 惹 ， 系 统 弹出 如 图 10-81 所 示 的 “切削 区 
域 ” 对 话 框 。 选 择 如 图 10-82 所 示 的 实体 表面 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “深度 加 工 























轮廓 ”对 话 框 。 





选取 的 实体 表面 zM 





定制 数据 Y 
中 











人 入 和 人 





请 定 习 [取消 | 
图 10-81 “切削 区 域 ”对 话 框 图 10-82 ”选取 的 实体 表面 











3. 设置 切削 深度 

在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 ， 按 图 10-80 所 示 设 置 用 户 参数 。 

@ 在 “合并 距离 ”文本 框 中 输入 2。 

@ 在 “最 小 切削 长 度 ” 文 本 框 中 输入 0.5。 

@ 在 “每 刀 的 公共 深度 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ”。 

@ 在 “最 大 距离 ”文本 框 中 输入 0.2。 

@ 其 他 选项 采用 默认 值 。 

4. 设置 切削 层 

在 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 层 ”按钮 里， 系统 弹出 如 图 10-83 所 示 的 
“切削 层 ” 对 话 框 。 单 击 “ 添 加 新 集 ” 按 钮 加 ， 选 择 如 图 10-84 所 示 的 边缘 ， 再 单 击 “ 添 加 
新 集 ”按钮 出 ， 选 择 如 图 10-85 所 示 的 边缘 ， 在 “每 刀 的 深度 ”文本 框 中 输入 0.02; 青 单 击 
“添加 新 集 “按钮 师 ， 选 择 如 图 10-86 所 示 的 边缘 ， 在 “每 刀 的 深度 ”文本 框 中 输入 0.02; 
接 下 来 用 相同 的 方式 添加 范围 深度 ， 结 果 如 图 10-87 所 示 。 最 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 
回 到 “深度 加 工 轮 廊 ”对 话 框 。 

5， 设置 切削 参数 

在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参 数 ” 按 钮 让 为 ， 系 统 弹出 “切削 参数 ”对 
话 框 。 

(1) 设置 策略 

单 击 “ 策 略 ”选项 卡 ， 按 图 10-88 所 示 设 置 各 项 参数 : 

@ 在 “切削 顺序 ”下 拉 列 表 中 选择 “深度 优先 ”。 

@ 在 “切削 方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 铣 ” 

@ 义 选 “在 边缘 滚动 刀具 ” 复 选 框 。 
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0. “|X 
范围 |Y| 
范围 1 的 项 部 |Y 

| 人 











在 上 一 个 范围 之 下 切 前 v 
信息 Ba 
预览 lv 














人 和 信人 








图 10-83 “切削 层 ” 对 话 框 


选取 的 实体 边缘 zc 








选取 的 实体 边缘 


图 10-85 选取 的 实体 边缘 2 








范围 NA 
范围 1 的 项 部 Y 
范围 定义 人 








范围 深度 
1. 164960 


4. 401055 
5.915123 
了 .947774 
11.910000 

















ZM 














连接 “|[ 空间 范围 ”更 多 
策略 损 角 
切削 |Y| 
延伸 刀 轨 | 入 








门 在 边 上 延伸 
网 在 边缘 滚动 刀具 
器 在 刀具 接触 点 下 继续 切削 














人 和 人 和 人 








图 10-86 选取 的 实体 边缘 3 


他 | 切 前 和 村 元 IX 











在 上 一 个 范围 之 下 切 前 v 

述 息 小 

预览 Y 
八 信 八 





图 10-87 “切削 层 ” 对 话 框 


[确定 | 
图 10-88 “策略 ”选项 卡 








@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 








(2) 设置 连接 
单 击 “ 连 接 ” 选 项 























下 ， 按 


























@ 在 “倾斜 角度 ” 





(3) 设置 更 多 
单 击 66 更 多 2 选项 - 





























发 
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文本 框 中 输入 3。 
@ 其 他 参数 采用 默认 值 。 




















~ 





























可 | 切 前 考 数 其 
策略 余 且 拐角 
连接 空间 范围 更 多 

层 之 间 人 
层 到 层 沿 部 件 交 叉 斜 进 四 
斜坡 角 3. 0000(] 
站 在 层 之 间 切 削 
人 和 人 人 和 人 | 
确定 了 [取消 








图 10-89 “连接 ”选项 卡 








@ 在 “刀具 夹 持 器 ”文本 框 中 输入 0.5。 
@ 在 “ 刀 柄 ”文本 框 中 输入 0.5。 





@ 其 他 各 项 采用 默认 值 变 。 






































图 10-89 所 示 设 置 各 项 参数 : 
@ 在 “ 层 到 层 ” 下 拉 列 表 中 选择 “ 沿 部 件 


交 又 斜 进 ”。 























当 上 述 参数 设置 完 后 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 











6. 设置 非 切削 移动 





在 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 鲍 ， 系 统 红 
对 话 框 ， 单 击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-91 所 示 设 定 各 参数 。 
下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 沿 形状 斜 进 刀 ”。 

















Ht 








@ 在 “封闭 区 域 ”选项 旨 
@ 在 “和 斜坡 角 ” 文 本 框 中 输入 3。 
总” 文本 框 中 输入 1， 单 位 选择 
@ 在 “高 度 起 点 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 


@ 在 “高 度 
























































“Mmm” 


前 一 层 ”。 


按 图 10-90 所 示 设 置 各 项 参数 : 


可 有 X 
王 开 一 | 全 时 | 一 挤 昌 
上 尝 廊 | 空间 范围 | 更 多 


安全 距离 人 
刀具 来 持 器 [_0.5000[m 四 | 
0.500 "0 中 











0.5 mm 至 >| 
刀 颈 0.0000Um mm 下 国 
下 限 平 面 v| 








人 入 人 | 


二 确定 二 | 取消 一 












































@ 在 “开放 区 域 ” 选 项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 圆 弧 ”。 
@ 在 “半径 ”文本 框 中 输入 $， 单 位 选择 
@ 在 “ 圆 缴 角度 ”文本 框 中 输入 90。 








@ 在 “高 度 


























总” 文本 框 中 输入 1， 单 位 选择 











“mm”o 


“mm”o 





e@ 在 “最 小 安全 距离 ”文本 杠 中 输入 5， 单 位 选择 “mm”。 
e 其 他 选项 依照 默认 值 设 定 。 





























当 所 有 非 切 削 移 动 参数 设置 完 后 ， 
话 框 。 


7. 设置 进 给 参数 

















单 击 “深度 加 工 轮 廓 ”对 话 框 ! 








单 击 “ 

















的 “ 刀 轨 设置 


























图 10-90 “更 多 ”选项 卡 


回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 。 


电极 的 数控 加 工 实例 





> i 


出 “ 非 切 削 移动 ” 


前 定 ”按钮 ， 系 统 返 回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 


”选项 栏 下 的 “ 进 给 率 和 速度 ”按钮 









中 


-~ , 


栏 ， 在 “输出 模式 ”下 拉 列 表 
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系统 弹出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 设置 进 给 速度 和 主轴 转速 。 
在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 12000， 单 击 展开 “主轴 速度 ”选项 组 下 的 “设置 ”选项 








在 “切削 ”文本 框 中 










































































P 选 择 “RPM” 在 “方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 时 针 ”。 
丛 入 2500， 单 位 选择 “mmpm”。 单 击 展开 “ 进 给 率 ” 选 项 组 下 的 



































“更 多 ”选项 栏 ， 在 “ 进 刀 ”文本 框 中 输入 1000， 单 位 选择 “mmpm”， 其 他 参数 采用 默认 




















8. 产生 刀具 路 径 


值 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “深度 加 工 轮廓 ”对 话 框 。 




















1) 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 肾 产 生 刀 具 路 径 ， 


2) 单 击 “确定 ”按钮 ， 接 受 生成 的 刀具 路 径 ， 刀 具 轨 迹 如 图 




















这 | 非 切 前 移动 d 











[转移 /快速 RE 
进 吉 退 刀 起 点 /四 点 
人 | 














or 


封闭 区 域 
进 刀 类 型 。 「 沼 形 状 什 进 万 “ 国 
章 披 角 [L_ 3.00ool[ 加 
高 度 Co 国 
高 度 起 点 。 [前 一 层 2 
最 大 宽度 [无 国 
景 小 安全 距离 0.0000] [mm 国 
最 小 斜面 | 0.000ol Eaa| 国 
开放 区 域 人 
进 刀 类 型 Em ™ 


半径 5. 0000(| | mm 站 





高 度 1.0000[m 园 
景 小 安全 距离 「 5.0000 [mm ”四 





90. 0000L 











人 和 NA 和 人 


[确定 | [取消 


图 10-91 “ 非 切 








观察 刀具 路 径 的 特点 。 
10-92 所 示 。 











HH 








削 移 动 ”对 话 框 图 10-92 “ 进 








10.2.13 | 顶部 曲面 精 加 工 


1. 创建 国定 轴 曲 面 轮 廓 铣 














单 击 < 风月 3? 工具 条 








10-93 设置 各 选项 。 





@ 在 “类 型 ”下 拉 列 
@ 在 “工序 子 类 型 ” 
@ 在 “程序 ”下 拉 列 
@ 在 “几何 体 ”下 拉 
@ 在 “刀具 ”下 拉 列 
@ 在 “方法 ”下 拉 列 
@ 在 “名 称 ”文本 框 









































给 和 速度 ”对 话 框 








“创建 工序 ”对 话机 


中 的 “创建 工序 ”按钮 换 ， 系 统 弹出 

表 中 选择 “mill contour”。 

选项 选择 第 2 行 第 1 个 图 标 乾 ， 即 固定 轮廓 铣 。 
表 中 选择 “CK_A4”。 

列表 中 选择 “WORKPIECE”。 

表 中 选择 “R2”。 

表 中 选择 “METHOD”。 








中 输入 “FIXED _FIN”。 





























mil 
洲 
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HH 





单 击 “确定 ”或 者 “应 用 ”按钮 ， 系 统 弹 出 如 图 10-94 所 示 的 “ 回 定 轮廓 铣 ” 对 话 和 




















| 创建 工序 加 
类 型 人 
mill_contour 国 
工序 子 类 型 

F 口 
时 则 和 下 四 如 踊 
i 图 号 gl 
起 唱和 刍 虹 
心 训 加 志 肌 从 
估 

位 置 入 
各 
刀具 
可 人 
方法 

名 称 和 | 
[FITXED_FIN 

[RE | 











2. 确定 驱动 方式 


在 “固定 轮廓 铣 ” 对 话 框 








图 10-93 “创建 工序 ”对 话 框 


pp， “可 
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几何 体 vy 
驱动 方法 jy 
投影 矢量 v 
刀具 2 
刀 轴 v 
刀 款 设置 Fe 
英才 类 
非 切 天 移动 
进 给 和 速度 
机 床 控制 ly 
程序 v 
选项 Y 
操作 v 

区 二 | 

图 10-94 “固定 轮廓 铣 ”对 话 框 





区 动 方式 ”选项 组 下 的 “方法 ” 








下 拉 列 表 中 选择 “ 边 


界 ”， 然 后 单 击 “ 编 辑 ” 按 钮 多， 系统 阐 出 如 图 10-95 所 示 的 “边界 驱动 方式 ”对 话 框 。 单 


击 “ 指 定 驱 动 几何 体 ” 后 的 “选择 或 编辑 驱动 几何 体 ” 按 钮 S%， 系 统 弹出 如 图 
的 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。 在 “模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “曲线 / 边 ”， 系 统 弹出 如 图 


示 的 “创建 边界 ”对 话 框 。 在 “ 


的 实体 边缘 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返 回 


系统 返回 




















驱动 几何 体 we 

指定 驱动 几何 体 EES3 

公差 v 

偏 置 x 

边界 偏 置 [ -3.00ool 

空间 范围 去 

部 件 空间 范围 

四 所 

驱动 设置 入 


























10-95 “边界 驱动 方法 ”对 话 届 


I 





















































材料 侧 


几何 体 类 型 














图 10-96 





移 除 上 一 人 


区 二 
“边界 儿 何 体 ”对 话 框 





10-96 所 示 


10-97 所 


具 位 置 ” 下 拉 列 表 中 选择 “ 相 切 ”% 选择 如 图 10-98 所 示 
到 “边界 几何 体 ” 对 话 框 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 
到 “边界 驱动 方式 ”对 话 框 。 最 后 设置 各 项 参数 ， 按 图 10-95 设置 各 选项 。 





这 
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材料 证 
7 有 位 


定制 成 员 数 据 





一 一 一 一 二 = 
己 商 一 
| 移 除 上 一 人 > 成 员 | 
一 创建 下 一 个 边界 
三 关 定 习 ] [返回 ] [ 取消 | 
图 10-97 “创建 边界 ”对 话 框 图 10-98 ”选取 的 实体 边缘 


“ 偏 置 ”选项 组 下 的 “边界 偏 置 ”文本 框 中 输入 -3。 
“空间 范围 ”选项 组 下 的 “部 件 空间 范围 ”下 拉 列 表 中 选择 “最 大 的 环 ”。 
“切削 模式 ”下 拉 列 表 中 选择 “跟随 周边 ”。 
“ 思 轨 方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “向 外 ”。 
“切削 方向 ”下 拉 列 表 中 选择 “ 顺 铣 ”。 
“ 步 距 ”下 拉 列 表 中 选择 “恒定 ”。 
“最 大 距离 ”文本 框 中 输入 0.02， 单 位 选择 “mm”。 
他 选项 采用 默认 值 。 
单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 返回 到 “固定 轮 廊 铣 ” 对 话 框 。 
3. 设置 切削 参数 
在 “固定 轮 廊 铣 ”对 话 框 中 ， 单 击 “ 切 削 参数 ” 按 负 忆 加， 系统 弹出 “切削 参数 ”对 话 框 。 
单 击 “ 策 略 ”选项 卡 ， 按 图 10-99 所 示 设 置 各 项 参数 .选中 “在 边 上 延伸 ” 复 选 框 ， 在 
“距离 ”文本 框 中 输入 3， 单 位 选择 “mm”;， 选 中 “在 边缘 滚动 刀具 ” 复 选 框 ， 其 他 参数 按 
默认 值 设 置 。 
单 击 “ 余 量 ” 选 项 卡 ， 按 图 10-100 所 示 设 置 各 项 参数 : 在 “部 件 余 量 ”文本 框 中 输入 
-0.08， 其 他 参数 按 默认 值 设 置 。 


好 | 切 前 参数 x 
i 更 多 








胆 条 曲线 : 这 /实体 (1) 
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宁 | 切 前 条 数 x 





135. 0000( 
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回 在 过 综 滚 动 刀具 检查 余 量 
公差 
人 和 信人 | 
[区 :到 
图 10-99 “策略 ”选项 卡 图 10-100 “ 余 量 ”选项 卡 





























单 击 “ 安 全 设置 ”选项 卡 ， 按 图 











第 10 章 ”CD 了 了 到 0 








10-101 所 示 设 置 各 项 参数 ， 在 





中 输入 1; 在 “ 刀 柄 ”文本 框 中 输入 1; 其 他 各 项 参数 按 默 认 值 设 定 。 






































单 击 “ 更 多 ”选项 卡 ， 按 图 10-102 所 示 设 置 各 项 参数 : 在 “最 



















































































“刀具 夹 持 器 ”文本 机 











TH 








步 长 ”文本 框 中 输入 






































0.1， 单 位 选择 “mm” 其 他 参数 按 默 认 值 设置 。 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 
亡 铣 ”对 话 框 。 
第 略 | 多 刀 路 | 余 里 | 拐角 
安全 设置 。 [空间 8 国 -| 更 多 
检查 几何 体 V 策 梧 |[ 多 刀 鹭 |[ 余 量 |- 扬 角 
部 件 几何 体 人 安全 设置 | 空间 范围 |。 更 多 
刀具 夹 持 器 | 1.0000 咱 mm 国 切 前 步 长 人 | 
刀 柄 1.0000][mm 国 | 最 大 步 长 “ [0.1000][m 国 
7 项 ”0.0000][mm 国 便 冬 El 
清理 v| 
人 入 人 | 人 和 人 人 和 人 | 
确定 -| 取消 [十 定 了 [取消 | 
图 10-101 “安全 设置 ”选项 卡 图 10-102 “更 多 ”选项 卡 


























4. 设置 非 切削 移动 

















在 “固定 轮 廊 铣 ” 对 话 框 中 ， 


话 框 。 




















il 





单 击 “ 非 切削 移动 ”按钮 网 ， 系 统 弹 























在 “ 非 切 削 移 动 ” 对 话 框 中 ， 单 























域 ” 选 项 组 下 的 “ 进 刀 类 型 ”下 拉 列 











和 . 设置 进 给 多 参数 














Ht 























单 击 “ 固 定 轴 轮 廊 ” 对 话 框 中 的 “ 刀 轨 设置 ”选项 栏 下 的 “ 














Ht 
































钮 ， 系 统 弹 出 “ 进 给 率 和 速度 ”对 话 框 。 在 该 对 话 框 中 设置 进 给 速度 
在 “主轴 速度 ”文本 框 中 输入 13000， 在 “切削 ”文本 框 
































回 到 “固定 轮 人) 


出 “ 非 切 前 移动 ”对 





击 “ 进 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 10-103 所 示 ， 在 
表 中 选择 “ 圆 弧 - 相 切 逼 近 ” 其 他 参数 采用 默认 值 ， 单 
击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “固定 轮廓 犹 ” 对 话 框 。 

















进 给 和 速度 ”后 的 哎 按 
和 主轴 转速 。 
PP 输入 500， 单 位 选择 



































“mmpm”。 其 他 参数 采用 默认 值 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 返 回 到 “ 








6. 产生 刀具 路 径 





























固定 轴 轮 廓 ”对 话 框 。 


TH 





1) 单 击 “ 操 作 ” 选 项 组 下 的 “生成 ”按钮 里 产生 刀具 路 径 ， 观 察 刀具 路 径 的 特点 。 
2) 选择 “确定 ”按钮 ， 接 受 生成 的 刀具 路 径 ， 刀 具 轨 迹 如 图 10-104 所 示 。 


六 | 非 切 前 移动 [Xx 
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开放 区 域 和 | 
进 如 类 型 贺 弧 - 相 tiEi 
3 [ 50.000od[% 万 有 站 
线性 延伸 0.0000d [mm 国 
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初始 v 

















人 入 人 
确定 了 [取消 
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10-103 “ 非 切 前 移动 ”对 话 框 图 10-104 ”顶部 
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